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Развитие реактивной техники, турбостроения, химического машино- 
строения и других отраслей народного хозяйства идет по пути передачи 
машинами все более высоких давлений, нагрузок, скоростей и рабочих 
температур. | | 


Это вызывает необходимость применения для рабочих органов ма- 
шин и аппаратов материалов, обладающих особыми свойствами. Такими - 
материалами являются нержавеющие, жаропрочные, жаростойкие стали 
и жаропрочныеи титановые сплавы. А 


Перечисленные материалы применяются для изготовления ответст- 
венных деталей сложных машин, но само производство этих деталей 
связано со значительными трул:'остями, так как указанные стали и спла- 
вы слабо поддаются механической обработке. Причем с повышением 
требований к прочностным характеристикам деталей усложняется хи- 
мический состав сталей и сплавов, а это, как правило, еще более ухуд- 
шает их обрабатываемость резанием. | 


Производительность труда по этим причинам при изготовлении Je- 
талей из таких материалов невысокая. Поэтому снижение трудоемкости. 
механической обработки деталей из данных материалов и на основе это: 
го повышение производительности труда является задачей первостепен- 
ной важности. | | | 


Для решения этой задачи необходимо наряду с изысканием новых 
инструментальных материалов и более производительных методов обра- 
ботки выявить и использовать все другие технологические факторы по- 
вышения производительности труда, имеющиеся на произвсдстве. 


Очень важным резервом повышения производительности труда в 
настоящее время является организация на заводах централизованной 
`заточки и доводки инструментов, обеспечивающей соблюдение опти- 
мальной геометрии и высокое качество режущих кромок и поверхностей, 
а также внедрение в промышленность новых, более производительных 
инструментальных материалов. | 


Производительность обработки в значительной степени зависит от 
жесткости технологической системы станок--приспособление--инстру- 
мент — деталь, которая в свою очередь определяется конструктивными 
формами и размерами обрабатываемых деталей, способами установки 
‚и крепления их на станке; конструкцией, техническим состоянием и раз- 
мерами станков; размерами, вылетом и конструкцией режущих инстру- 
ментов. > | я | 

При обработке жаропрочных сталей и сплавов, когда в процессе pe- 
зания возникают значительно большие усилия, чем при обработке кон- 
струкционных сталей, влияние этого фактора значительно возрастает. 

Исходя из этого, при проектировании Технологического процесса и 
назначении режимов резания для обработки конкретных деталей сле- 
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дует учитывать технологические условия обработки и с целью повыше- . 
ния производительности стремиться повышать жесткость всех или от- 
дельных звеньев техно..огической системы. = | 

Элементы режимов резания (скорость, ла резания и. подача} 
и технологические условия обработки (жесткость технологической си- 
стемы, износ режущего инструмента, состав и способ подвода охлажда- 
ющей жидкости и др.) оказывают существенное влияние на качество и 
состояние поверхностного слоя (чистоту обработанной поверхности, глу- 
бину и степень наклепа, величину и знак остаточных напряжений) . 

- В поверхностных слоях деталей, обработанных механическим пу- 
тем, в результате осуществления процесса резания изменяются исход- 
ные свойства материала, которые оказывают влияние на прочностные 
свойства этих деталей. | 

Это необходимо учитывать при обработке наиболее ответственных 
деталей машин, работающих при высоких напряжениях в условиях вы- 
соких температур (например, лопатки двигателей). 

При разработке настоящих нормативов преследовалась цель соз- 
дать нормативы режимов резания, обеспечивающие наиболее произво- 
дительную обработку деталей из нержавеющих и жаропрочных сталей, 
а также жаропрочных и титановых сплавов с учетом технологических 
условий обработки и требований к качеству деталей. 

В основу разработки нормативов были положены результаты широ- 
кого изучения, анализа и обобщения режимов резания, применяемых при 
обработке деталей из указанных материалов в производственных усло- 
виях, и результаты экспериментально-исследовательских работ, реве: 
денных в производственных и лабораторных условиях. | 

При анализе режимов резания, ио В производственных 
условиях, были изучены: | 

1) методы работы передовых рабочих-токарей; 

2) факторы, влияющие на уровень режимов резания H обусловлен- 
ные: 
| а) режущим инструментом — материалом режущей части, геометри- 
ческими параметрами, характером и качеством заточки, износом и стой- 
костью, размерами, вылетом и способом крепления; 

б) обрабатываемой ‘деталью — маркой и механическими свойства-. 
ми материала, наличием корки, работой на удар, размером и конструк- 
тивной формой, способом установки и крепления детали в приспособле- 
нии, требованиями к чистоте и точности детали, назначением и условия- 
ми работы ее в машине; 

в) оборудованием — типом, фирмой, моделью, основными размера- 
ми и кинематическими данными; 

г} наличием и составом охлаждающей жидкости. 

Проведение экспериментальных работ имело целью на основагии: 
изучения физики процесса резания установить для различных видов 00- 
работки и марок обрабатываемого материала оптимальную геометрию 
и марку режущей части инструмента, состав и ‘способ подвода охлаж- 
дающей жидкости, характер и степень влияния различных факторов на 
‘стойкость инструмента, силы, возникающие при резании, качество обра- 
ботанной поверхности и подповерхностного слоя и др. При разработке 
нормативов режимов резания были использованы проведенные ранее 
исследования и нормативные материалы, опубликованные в печати, а 
также были проведены дополнительные исследования для р 

1). обрабатываемости стали 1Х12Н2ВМФ (9961). ‚ сплава 
 ХН77ТЮР (ЭИ437Б) при прорезании канавок, сверлении, а аа | 
и развертывании. Работа выполнена в НИБ и ЭИМ преда важзна Сред- 
не-Волжского совнархоза; | 

2) обрабатываемости жаропрочной стали ЭИ654Ш точением и по” 
| разработке режимов. резания и геометрии چو ا‎ mpa PEPEE 


& 


Работа выполнена инженерами Аранзон М. А. и Потемкиным В. Г. под 
научным руководством д-ра техн. наук, проф. Резникова Н. H.y 

3) влияния жесткости технологической системы на качество поверх- 
ностного слоя и прочностные свойства сплавов ЭИ617 и ВТЗ-1 при Bbl- 
соких температурах. Работа выполнена инж. Сотниковой К. Ф. под на- 
учным руководством канд. техн. наук Романова К. Ф.; 

4) обрабатываемости сталей 1Х13, 2Х13 и 4Х13 отрезными резцами, 
зенкерами и развертками. Работа выполнена инженерами _ Швецо- 
вым Е. П. и Кондратьевым А. М.; 

5) влияния различных факторов на стойкость резцов, силы резания 
„и чистоту обработанной поверхности при точении титановых сплавов. 
Работа выполнена инж. Лепилиным В. И. под научным руководством 
д-ра техн. наук, проф. Резникова Н. И.; 

6) стойкостных и силовых характеристик при обработке различных” 
марок титановых. сплавов сверлами, зенкерами и развертками. Работа 
выполнена инженерами Горячевым А. C., . Железновым Г. C., Бузиц- 
кой Т. П. и Агеевым Е. В. под научным руководством д-ра техн. наук, 
проф. Резникова Н. И.; 

7) режимов резания на сверление, зенкерование и развертывание 
жаропрочных сплавов марок ЭИ867 и ХНТОВМТЮ (ЭИ617). Работа Bbi- 
полнена инженерами Соколовым Е.И Сиразитдиновым и Кото- 
вым М. П; 

8) режимов резания при обработке сталей ІЗХІАНВФРА (91736) 
и 1Х17Н2 (91268) резцами, сверлами, зенкерами и развертками. Рабо- 
та выполнена инженерами Қонстантиновым Б. А., Севостьяновым А. К. 
и Раводиным I. И.; 

9) исходных данных для составления нормативов. режимов резания 
при токарной обработке жаропрочных сплавов (9893, ЭИ765, ЭИ612, 
ПТ и др.), проведенных канд. техн. наук Адам Я. M., Кирилловой О. M., 
Ташлицким Н. H., инженерами Вершинской А. M., Кацнельсон В. IO. 

Изучение режимов резания в производственных условиях на заво- 
дах различных отраслей ‘промышленности проведены работниками 
НИАТ и заводов под руководством инженеров Сотниковой К. Ф., Ле- 
онтьева В. H., Ильина С. A., Ромашко Л. K., Сергачева В. Н., Ключ- 
ник Н. S., Морозовой Н. M, Марциновского П. Л., Эстулина Зя, 
Лазарева Е. В., Мамакина К. Ф. 

Систематизация, анализ и обобщение исходных материалов и раз- 
работка сборника выполнена инженерами Сотниковой К. Ф. (руководи- 
тель работы), Антоновым Е. С., Фроловой 3. В., Умаровым У., Голубе- 
вым В. H., Воробьевой А. M., Чигириной Н.И. при участин работников 
заводов и института инженеров Калашниковой Н. В., Кашапова Ф., 
Ломакиной Н. И. и Эстулиной А. И. Ар | 

Все замечания по сборнику нормативов направлять в НИАТ, 


МЕТОДИЧЕСКИЕ. УКАЗАНИЯ 


Сборник нормативов режимов резания состоит из 2-х разделов и 
а | 


1 раздел — Режимы. резания на обработку нержавеющих, т 5 
ных и жаростойких сталей. 


П раздел — Режимы резания на обработку жаропрочных сплавов 
на никелевой и железоникелевой основе и титановых сплавов. 

‚В Приложении приведены таблицы величин врезания и перебегов 
инструмента, чисел оборотов шпинделя в зависимости от диаметра об- 
рабатываемой поверхности и расчетной скорости резания, величин ло- 
полнительных длин на взятие пробных стружек. | 


Нормативы режимов резания разработаны для.определенных марок 
или групп марок ‘материалов на Сораса их резцами, сверлами, зен- . 
керами и развертками. | 

Каждый раздел сборника по отдельным видам работ содержит таб- 
лицы выбора подач, скоростей резания, усилий резания или крутящих 
моментов (для сверления), мощности, требуемой для резания. 


Последовательность расположения нормативных материалов выдер- 
жана в соответствии с перечисленными видами работ и порядком рас- 


М, чета основного времени. 


1. ОБРАБАТЫВАЕМЫЕ МАТЕРИАЛЫ 


Настоящие нормативы разработаны на нижеследующие марки ста- 
‚ лей и сплавов, осладающие специальными свойствами и имеющие ши- 
рокое применение в различных отраслях машиностроения. | 


А. Нержавеющие, жаростойкие и жаропрочные стали 


_1. Стали мартенситного и ферритно-мартенситного классов марок: 
ІХІЗ (ЭЖ1), 2Х13 (ЭЖЭ): 3Х13:(ЭЖЗ), 4Х13 (ЭЖ4), ПАН? (9268), 
1Х12Н2ВМФ (91961), ЗОХНОМФА (ЭИ961Ф), 13Х1АНВФРА (ЭИ736), 
90Х1БНЗМА (ДИ), 20ХЗМВФ (ЭИ415), 1Х12ВНМФ (ЭИ802), 15Х2ВвМФ 
(91952), 15Х1М1ФК1Р (П1),25Х2МФА, 12ХМВФ. 

2. Сталь аустенитно-ферритного класса марки 1Х21Н5Т (91811). 


3. Стали аустенитного класса марок: 4Х12Н8Г8МФБ (ЭИ481), 
Х12Н20Т3Р (ЭИ696А, ЭИ696М), 0Х14Н28В3ТЗЮР (ЭИ786), ЭИ812, 


Х18Н9Т, Х18Н10Т (1Х18Н9Т, ЭЯ1Т), 4Х14Н14В2М иа Х23Н18. и. 
пета 3181654, 3Х19Н9МВБТ (ЭИ572). | 
‚ Стали мартенситно-аустенитного класса марок: СН?, CH3. 
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Б. Жаропрочные сялавы 


1. Сплавы на никедевой основе марок: ХН78Т (ЭИ435),. ХН77 ТЮ 
(ЭИ437А), ХНТТТЮР (ЭИ437Б), ХН?ОВМТЮ (34617), ЭИ867, 827, 
91929, ЭИ766, ЭИ767, ЖСЗД, ХНТОВМЮТ (ЭИ765), ВЖЗ6-Л?, 
ВЛ7- зи TA 75МБТЮ (37602), XH60B (311868). 


кл на железоникелевой основе марок: XH35BT (ЭИ619), 
хнз5ВТЮ (31787). | 


з. Сплав марки ЭИ893, 


В. Титановые сплавы марок: ВТЗ, ВТ3-1, ОТ4, ОТ4-2, 
ВТ5, BT6, BTS, B114 


Механические свойства материалов соответствуют состоянию мате- 
риала, применяемого при изготовлении деталей машин на заводах. 

Все нормативы режимов резания рассчитаны на обработку загото- 
вок без корки и окалины. В случае работы по корке в таблицах приве- 
дены ШЫ еы 


2. МАТЕРИАЛ РЕЖУШЕЙ ЧАСТИ ИНСТРУМЕНТА 


В результате лабораторных исследований, а также изучения и ана- 
лиза обработки деталей в производственных уёловиях, в нормативах 
принят и рекомендован вольфрамо-кобальтовый сплав ВКВ в качестве 
оптимального материала режущей части резцов при непрерывном точе- 
нии большинства марок нержавеющих, жаростойких и жаропрочных 
сталей аустенитного класса и некоторых марок рун классов, а так- 
же для всех марок жаропрочных сплавов. 

Этот сплав имеет хорошие режущие свойства и удовлетворительную 
стойкость как при обработке без корки и окалины, так и при обработке 
по корке, с переменной нагрузкой и при работе по сварным швам. 

` Для чернового точения ряда марок ферритно-мартенситного класса 
(91802, ЭИ415) в качестве оптимальной марки принят вера сплав 
Т5К10. 

Титано-кобальтовый сплав Т15К6 может применяться при получи- 
‚ стовом и чистовом непрерывном точении сталей 4Х12Н8Г8М\ФБ (37481), 
`Х23Н18 (ЭИ417), АЛВНӘТ-ЧІХІЗНӘТІ; SAIF и др: 

Однако, как показали наблюдения в производственных условиях, 
режимы резания и стойкость резцов при этом не превышает режимов 
резания, рекомендуемых для точения резцами, оснашенными сплавом 
ВК&. 

При непрерывном продольном и поперечном точении сталей марок 
1Х12Н2ВМФ (ЭИ961), . 20ХІ5НЗМА (ДИ!), 13Х14НВФРА (ЭИ736) 
лучшей маркой твердого сплава является Т15Кб, для стали ЭИ654 — 
сплав ВҚӨМ, для стали CH3 — Т15КШ. 

Оптимальным материалом режущей части резцов при точении тита- 
новых сплавов является сплав ВК6М. Сплавы титано-кобальтовой груп- 
пы ТК непригодны для обработки титановых сплавов. ` 

При прерывистом точении, сверлении, зенкеровании и развертыва- 
нии отверстий нормативы рассчитаны на обработку инструментом из 
быстрорежущей стали P18. Резцы из кобальтовых быстрорежущих ста- 
лей PK10 и РОҚ5 при прерывистом точении жаропрочных сплавов обес- 
печивают повышение стойкости в 2—3 раза по сравнению со сталью P18. 
При изготовлении инструмента из указанных кобальтовых сталей сле- 
дует учитывать, что они имеют повышенную склонность к обезуглеро- 
живанию и чувствительны к дефектам и о. режима термооб- 
работки. 


“ч 


3. ЖЕСТКОСТЬ ТЕХНОЛОГИЧЕСКОЙ СИСТЕМЫ СТАНОК — 
„ ПРИСПОСОБЛЕНИЕ — ИНСТРУМЕНТ — ДЕТАЛЬ (СПИД) 


Как установлено исследованиями, проведенными в производствен- 
ных условиях, жесткость технологической системы СПИД при точении 
деталей машин изменяется в широких пределах и оказывает, наряду с 
другими факторами, существенное влияние на стойкость инструмента 
и произвсдительность процесса механической обработки. | 

Измерение жесткости технологической системы, произведенное на 
100 операциях при точении деталей из нержавеющих, жаропрочных H 
титановых сплавов и сталей показало, что последняя изменяется в пре- 
делах от 212 кг/мм до 7000 кг/мм. Наибольшее количество операций 
выполнялось при жесткости технологической системы (в направлении 
действия радиальной составляющей силы резания) в пределах 400— 
2000 кг/мм. Жесткость системы при этом изменялась по длине детали 
и при различном положении ее относительно оси вращения.. 

В результате анализа устак-›влено, что наиболее сильное влияние 
на стойкость резцов оказывает жесткость технологической системы в 
пределах 200—1200 кг/мм. При повышении жесткости системы сверх 
1200 кг/мм заметного повышения стойкости резцов и ПН 
сти. обработки не наблюдается. 

В связи с тем, что при точении преобладающего большинства дета- 
лей на токарных и револьверных станках жесткость технологической 
системы значительно ниже 1200 кг/мм, влияние этого фактора на про- 
должительность обработки большое, необходимо при назначении скоро- 
сти резания учитывать фактор жесткости технологической системы. 

Определение жесткости технологической системы каждый раз при 
назначении режима резания в производственных условиях даже про- 
стейшим статистическим методом: при поне ых. динамомет- 
ра вызывает большие затруднения. | 

Поэтому в нормативах предлагается учитывать этот фактор через 
‚ посредство других факторов, в совокупности характеризующих данную 

систему с точки зрения ее жесткости. | 

Такими факторами являются: 

а) диаметр и конструктивная форма обрабатываемой детали; 

б) типоразмер станка; 

в) способ установки и крепления детали; 

г) размер и вылет pesna.. 

Поправочные коэффициенты на скорость резания в зависимости от 
жесткости технологической системы приведены в картах 63, 127. 


4. ГЕОМЕТРИЧЕСКИЕ ПАРАМЕТРЫ РЕЖУЩЕЙ ЧАСТИ 
ИНСТРУМЕНТОВ 


Геометрические параметры режущей части инструмента оказывают 
влияние на стойкость резцов и величину режимов резания. Поэтому 
правильный выбор геометрических параметров инструментов является 
одним из условий, обеспечивающих установление высокопроизводитель- 
ного режима резания. | 

Оптимальные значения геометрических параметров инструментов 
приведены для: 


резцов — в табл. 4; | зенкеров — в табл. 6; 

. сверл — в табл. 5; разверток — в табл. 7. 

_ Как видно из таблиц, значения: геометрических параметров инстру-. 

ментов зависят от обрабатываемого материала, вида и характера реза- 
ния, материала режущей части инструмента. 


При обработке деталей из нержавеющих и жаропрочных материа- 
лов начболее частое применение находят резцы с главным углом в плане. 
ф=45°, а для обработки поверхностей, ограниченных уступами, -- с raab- 
ным углом в плане $ = 90° и лопаточные резцы. | 

В зависимости от жесткости технологической системы угол Ф может: 
изменяться в пределах 30—90°, причем при повышенной жесткости тех- 
нологической системы рекомендуется применять резцы с меньшими уг- 
лами в плане, при низкой — с большими углами. 

С целью повышения производительности при сверлении отверстий 
в жаропрочных и нержавеющих материалах должны применяться свер- 
ла, обладающие повышенной жесткостью и прочностью по сравнению 
со стандартными сверлами. Сверла должны иметь увеличечную толщину 
сердцевины и уменьшенную длину рабочей части. При длине рабочей 
части сверла свыше 10 днаметров резко снижается стойкость сверло 
(до 5 раз). | 

` При обработке нержавеющих и жаропрочных материалов большую 
роль играет качество режущего инструмента. Поэтому к режущему ин- 
струменту должны предъявляться высокие требования как по качеству 
термообработки, структурному состоянию, так и по качеству заточки и 
ДОВОДКИ. 
| С целью повышения стойкости резцов рекомендуется в процессе 
работы периодическая доводка ро лезвия оселком. 


5. ИЗНОС РЕЖУЩЕЙ ЧАСТИ ИНСТРУМЕНТОВ 


Наблюдения За характе-ом износа резцов при точении нерисавено 
зцих, жаропрочных и титановых сплавов и сталей показ: вают, что как 
на твердосплавных, так и на быстрорежущих резцах основной износ 
режущей. кромки происходит по задней поверхности режущей части рез- 
ца. Поэтому за критерий износа резцов принят износ по задней грани 
9, ММ. | 

В качестве критерия затупления сверл и зенкеров принимается износ 
по задней грани у периферии. Наибольший износ разверток получается 
по задней грани заборной части зубьев. Максимальная его величина 
находится в месте перехода заборной части зуба к калибрующей. За 
критерий износа разверток принимается потеря размера или Ухудшение 
чистоты обработанной поверхности. 

Износ режущих поверхностей, принятый в качестве критерия затуп- 
ления (см. табл. 1, 2, 3), должен обеспечить нормальную работу режу- 
щих و‎ на всем пот жении обработки. 


6. ОХЛАЖДЕНИЕ 


При точении нержавеющих, жаропрочных и титановых сплавов H 
сталей ‘резцами из быстрорежущих сталей и резцами, оснащенными 
твердыми оплавами ВК8, ВҚ6, ВКбМ и Т5Қ10, а также обработку OT- 
верстий сверлами, зенкерами и развертками рекомендуется применять 
смазываюше-охлаждаюшие жидкости, увеличивающие стойкость HHCT- 
рументов. 

“ Охлаждение 10- процентным водным раствором эмульсола с а. 
лением 2% сульфофрезола, при обработке жаропрочных сплавов повы- 
шает стойкость инструментов до 2 раз. При прерывистом точении жаро- 
прочных сплавов резцами из Р18, где скорость резания и стойкость инст- 
рументов особенно малы, рекомендуется применять охлаждение под 
высоким давлением (10—20 атм), ' что повышает стойкость’ а а 
в 5—7 раз. 

При точении резцами, оснащенными твердым сплавом Т15Кб, на 
скоростях резания свыше 70—80 ‘м/мин’ применять смазывающе- -охлаж- 
дающую. Жидкость не рекомендуется. . | 
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7. УСТАНОВЛЕНИЕ РЕЖИМА РЕЗАНИЯ 


Установление рациснального режима резания при работе на токар- 
ных и сверлильных станках заключается в выборе наивыгоднейшего со- 
четания глубины резания, подачи и скорости резания, обеспечивающих 
в данных условиях (с учетом жесткости технологической системы, пеле- 
сообразного использования режущих свойств инструмента и кинемати- 
ческих возможностей оборудования) наибольшую производительность 
труда, наименьшую стоимость операции и соблюдение технических усло- 
вий на изготовление деталей. 


Глубина резания и число проходов 


При черновом и получистовом точении весь припуск целесообразно 
снимать за один проход, то есть устанавливать глубину резания, равную 
припуску. Количество проходов свыше одного следует допускать в ис- 
ключительных случаях при снятии повышенных припусков и обработке 
на маломощных станках. Целесообразность деления припуска на не- 
сколько проходов в этом случае должна определяться путем сравнитель- 
ного расчета оперативного времени, связанного с переходом при раз- 
личном числе проходов. 

При чистовом точении (575) глубина резания назначается в зави- 
симости от размеров обрабатываемой поверхности, степени точности и 
чистоты поверхности в пределах 0,5—2,0 мм, а при обработке с чисто- 
той поверхности VY 6— 7 7— в пределах 0,1—0,5 мм. 

Количество проходов при чистовой обработке зависит от требуемой 
чистоты, точности, жесткости системы саноке Инора Ме Н авдата ЛЬ и 
погрешности предшествующей обработки. 
| При сверлении глубина резання определяется диаметром. сверла, 
при рассверливании, ке оран и Разверин ва ций роди ском на 
обработку. 

При сверлении для сокращения времени рекомендуется обработку. 
зести в один проход. Сверление отверстий диаметром свыше 25 мм це- 
лесообразно производить только на станках, обладающих достаточной 
мощностью и жесткостью. На станках недостаточной мощности и жест- 
кости следует обрабатывать отверстия. за два прохода: 

а) сверление до диаметра d= КАК, 

б) рассверливание до диаметра 4. | 

Припуск на зенкерование и развертывание определяется исходя из 
размера обрабатываемого отверстия, требований к чистоте и точности. 
обработки. | | | 


Подача 


При черновом точении величина подачи назначается в зависимости 
от материала, размера обрабатываемой поверхности и глубигы резания. 
Таблицы выбора подач при черновом точении (карта 1, 71} разработаны 
на основе анализа подач, применяемых в производственных условиях | 
при обработке нержавеющих, жаропрочных сталей и жаропрочных и 
титановых сплавов, и результатов экспериментальных работ, проведен- 
ных в лабораторных условиях. 

При получистовом и чистовом точении величина подачи дополни- 
тельно проверяется по таблице выбора подач в зависимости от требова- 
ний к чистоте обработанной поверхности (карты ЕГЕТЕ | 

Помимо этого, в нормативах для деталей типа гладких и ступенча- 
тых валов диаметром от 10 до 100 мм, длиной до 10 диаметров для ста- 
лей 1Х18Н9Т и ЭИ654 разработаны нормативы выбора подач в зависи- 
мости от требуемой точности обработанной поверхности, исходя из же 
сткости технологической системы. 
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В основу разработки нормативов выбора подач, исходя из заданной 
точности, положены методика и проведенное кафедрой технологии ма- 
шиностроения Ленинградского политехнического института им. Калини- 
на «Исследование влияния жесткости те хнологической системы на точ- 
ность обработки при точении». 

Поскольку. указанное исследование было проведено на конструк- 
_ ционных сталях 45 и 40X, при разработке нормативов выбора подач для 

сталей 1Х18Н9Т и ЭИ654 и титанового сплава ВТЗ-1 был проведен 
’ дополнительный анализ необходимых данных по износу и тепловой де- 
формации режущего инструмента, податливости технологической CHCTE- 
мы при обработке сплава ВТЗ-1 и получены необходимые данные для 
выбора подач (карты 3—7, 74—76). 

Нормативы выбора подач в зависимости от заданной точности рас- 
считаны применительно к методу обработки деталей по промерам, кото- 
рый является типичным для условий мелкосерийного и серийного про- 
изводства. 

При обработке ступенчатых валов для расчета податливости систе- 
мы необходимо определить условный диаметр гладкого вала, по жест- 
кости подобного подлежащему обработке стуленчатому валу. 

Условный диаметр определяется по формуле 


Эуел = 1,13 ү-- , | | (1) 


где Dye — условный диаметр ступенчатого вала, по жесткости подод- 
ного гладкому валу, имеющему тот же диаметр; 
G — вес ступенчатого вала; 
g — удельный вес материала вала; 
Г — длина вала. | = 
Если вес ступенчатого вала неизвестен, расчет ус словного диаметра 
проводится по формуле 


D усл - / 5 


где 4,— диаметр (1-го} участка вала, мм; 

| — длина (i- ro) участка вала, MM. 

B настоящей работе рассматривается случай однорезцовой обработ- 
ки вала при установке в патроне и в центра при неподвижном заднем 
центре. — 

Обработка производилась. резцами, оснащенными пластинками из 
твердых сплавов, оптимальной геометрии; радиус при вершине резпа 
0,5—1,0 мм; p= 45°. 

Получистовому точению соответствовала чистота поверхности 574, 
{75 и 4, 5 класс точности; чистовому точению соответствовала чистота 
поверхности \/ 6,577 и 3, За, 4 классы точности. 

Движение резца при рае: задней бабки к шпинделю. 
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Выбор подачи 


По картам 3, 4, 74, в зависимости от обрабатываемого материала, 
класса точности, отклонения, класса чистоты ‘и размеров обрабатывае- 
мого участка вала, цены деления лимба станка; определяется допусти- 
мая погрешность, обусловленная упрутими деформациями технологиче- 
ской системы, „ж Ат 

сист. 


1. 


По картам 5, 75, в зависимости от типоразмера станка, размера ва- 
ла, протяженности обр ›абатываемого участка и положения его по длине 
вала, определяется податливость технологической системы стапок--ин- 
струмент— деталь. 

По известной глубине резания # рассчитывается уточнение. 


рде ін А, — приводятся в мк. 


сист 

4. По картам 6, 7, 76, в зависимости от обрабатываемого материа- 
ла, уточнения, податливости технологической системы и главного угла ` 
в плане резца, определяется подача So, допустимая, при заданном клас- 
се точности обработанной поверхности. 

Из трех найденных значений подач в расчет принимается меньшая. 
При сверлении, зенкеровании и развертывании отверстий допустимая 
подача назначается с учетом следующих факторов: 

а) технологических требований к чистоте и точности обработанной 
поверхности; 

б) прочности инструмента; 

в} прочности, жесткости и способа крепления детали; 

г) прочности механизма подачи; 

д) днаметра инструмента. 

Ручные подачи при сверлении для диаметров сверл до 12 мм уста- 
новлены исходя из прочности сверл; для сверл диаметром свыше 12 мм— 
исходя из максимально допустимого усилия рабочего, необходимого для 
осуществления процесса резания. | 


Скорость и усилия резания, крутящий момент и мощность 


После назначения глубины резания и подачи определяется скорость 
резання для соответствующего вида обработки. 

Скорость резания, т. в картах нормативов, рассчитана 
но формулам: 

а) прн наружном точении 

кекке 
Фәə-----<--, м/мин, 
Тт {хо 810 


где С,-- коэффициент, зависящий от свойств обрабатываемого мате- 
риала; 
Г — стойкость резца, мин.; 
і — глубина резания, мм; 
5, — подача на 1 оборот шпинделя, мм/об; | 
т, хь, Ур — показатели степени соответственно при 1, био 
б) при растачивании | 


Up = U Kp м/мин, 


rae Кр — коэффициент, зависящий от ие растачнваемого отвер- 
стия; 
в) при отрезании и прорезании канавок 
Кен С. 
тя —; 
| Тт 5) 


г) при сверлении 


0 = 
. 4” 
тт 527 
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д) при зенкерованни и развертывании 
{е — - Съб? _ ре 

T” tv sv 

Q 

_ Значения коэффициентов С, и показателей степени х,, У, Zy и т В: 
указанных зависимостях приведены в табл. 8, 9, 10, 14, 15, 16, 20, 21, 22, 
24 25:26, ` ч | : 
2? 9 я қ 


Скорости резания, приведенвые в картах нормативов, рассчитаны 
на одноинструментную обработку, работу с заданным периодом стой- ` 
кости инструмента при нормальном его затуплении, на обработку дета- 
лей при жесткой или повышенной жесткости технологической системы. 
Средние расчетные периоды стойкости инструмента приводятся в соот- 
ветствующих разделах карт. | 


В этих же картах даны поправочные коэффициенты на измененные 
(против расчетных} условия работы, в том числе коэффициенты, зави- 
сящие от марки материала режущей части инструмента, наличия и со- 
става охлаждающей жидкости, характера обработки и др. — 


Поправочные коэффициенты на скорость резания при наружном то- 
чении в зависимости от размеров и конструктивных форм деталей, спо- 
соба установки и крепления их на станке, типоразмеров станков и дру- 
гих факторов, определяющих жесткость технологической системы СИД; 
даны в специальных картах (63, 127). 


В настоящей работе экспериментальным путем определены состав- 
ляющая усилия резания Р, (тангенциальная) для точения и ДВОЙНОЙ: 
крутящий момент 2М,, для сверления. Эти данные „необходимы для 
подсчета мощности, потребной для осуществления процесса резания: 


Общий вид формул, полученных экспериментальным путем, слез 
дующий: i | ра, 
а) тангенциальная составляющая силы резания (Р,). 


хр» لار‎ 
р ЕМ Ср, So ГР: 


Значения коэффициента Ср, и показателей степени Хр, Ур» 2Р; 
приведены в’ табл. 11, 12, 13 и соответствуют работе резцом с главным 
углом в плане ф= 45° при затуплении резца 6, =0,5 мм. | 


При работе острым резцом значение Ср следует умножить на 
Ы К =075; | ` | і 

б) осевая составляющая силы резания (> 

При обработке жаропрочных сталей и сплавев Р, = (0,2—0,4)Р.. 
При обработке титановых сплавов Р, = (0,2—0,8)Р,; | 


в) двойной крутящий момент (2M ар). 
¥ 59 
OMG = C D Mp oe 
р Мкр 


Выбранный режим резания должен соответетвовать кинематиче-“ 
ским и динамическим возможностям станка. Он должен удовлетворять 
следующим условиям: с ба ۶ ад | да | 

а) N < №; | 

б). 2М кр < 2М Ст» 44? | | 
где. N — мощность, потребная на фезание; квт (определяется по картам 

нормативов в соответствующих разделах); . | Ж 
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№, — эффективная мощность на: шпинделе станка, квт (определяет- 
ся по паспорту); | "e 

2M xp — двойной крутящий момент при резании, кгм; 

2М,— двойной крутящий момент на шпинделе, допускаемый станком 
по прочности механизма или мощности электродвигателя (оп- 
ределяется по паспорту), кгм. | | | 


Если выбранный режим не отвечает указанным условиям, необхо- 
димо установленную по нормативам величину скорости резания пони- 


зить соответственно величине, допускаемой мощностью и крутящим мо- 
ментом станка. 


При расчете карт режимов резания табличные значения отдельных. 
параметров режимов — скорости и сил резания, мощности — были оп- 
ределены для средних значений принятых факторов (подача, глубина 
резания и др.). | | 


Интервалы между табличными значениями режимов резания уста- 
новлены в пределах 12% по скорости резания и 20% по силам резания, 
крутящим моментам и мощности." Установленные пределы обеспечивают 
возможность пользования нормативами без интерполирования. 


8. ОПРЕДЕЛЕНИЕ основного (ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО) 
ВРЕМЕНИ | 


Основное (технологическое) время на переход при точении, раста- 
чивании, сверлении, зенкеровании и развертывании определяется по 
формуле | | 


где 8 — длина пути, проходимого инструментом в направлении подачи, 


мм; 
і — длина обрабатываемой поверхности, мм; | 
[| — геличина врезания и перебега инструмента, рассчитываемая 


исходя из конструкции режущих элементов инструмента, вида 
2 и условий обработки (см. приложение 1); 

la — дополнительная длина на взятие пробной стружки (см. прило 
. жение 2); = | 

Sy — подача инструмента за одну минуту, мм; 

5, — подача инструмента за один оборот; 

п — число оборотов шпинделя в минуту; 

{ — число проходов. | 


Число оборотов в зависимости от диаметра обрабатываемой поверх- 
ности детали и выбранной расчетной скорости резания устанавливается 
по приложению 3. Более точно оно может быть подсчитано по формуле 


1000 с 


т 


---- 
ماس 


‚ об/мин, 


где о — расчетная скорость резания, м/мин; 

D — диаметр обрабатываемой поверхности (при подрезке торцов, 
обработке конических поверхностей или одновременной обра- 
ботке ступенчатых поверхностей величина D принимается по 
наибольшему диаметру), мм. 
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8, ПРИМЕРЫ РАСЧЕТА РЕЖИМОВ РЕЗАНИЯ И ОСНОВНОГО 
(ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО) ВРЕМЕНИ 


ПРИМЕР № I 


Исходные данные 


Деталь — перегородка соединительная = 
` Операция № 30 — подрезка торца, обточка ‚предварительная 
“Станок о. --токарно-винторезный (г. Рязань) мод. 163, 
| | М--14 квт, п--10,0--1280 об/мин, в. ц. 
| 300 мм. | | 
Приспособление — трехкулачковый патрон 


`` Режущий инструмент-— резец проходной отогнутый с пластинкой 
| из твердого сплава ВҚ8, сечение 25Ж40 мм, 
| ф=45° 
Обрабатываемый | и A 
материал — сталь H654, в, =73 Kejam? 
Характер заготовки — поковка | | | 


а) Расчет режимов резания 
Выбор геометрических параметров режущей части резца 


По табл. 4 устанавливаем геометрические параметры режущей час- 
ти резца, в соответствии с которыми производится его заточка: Y= 10°; 


Тф =—5°; a= 10%; = 10°; }=0,4 мм; г=10 мм. 


Определение режима резания 


Операция выполняется за 2 перехода: 
1-й переход — обточка детали по наружному диаметру (по корке); 
2-й переход — подрезка торца (по корке). = зае 
` Каждый переход выполняется за один проход. Глубина резания для - 
1 и 2-го переходов одинаковая: Ї ==5 мм. | | | 
Выбираем подачу для обработки наружной и торцовой поверхностей. ° 
По карте 1 для чернового точения детали Ф 200 мм, сечения держав- 
ки 25X40 мм и глубины резания $ до 9 мм рекомендуются подачи 
s, =0,55—0.70 мм/об. Так как глубина резания большая, то принимаем 
5, =0,55 мм/об. Ввиду того, что обработка производится по KOPKE, 
выбранную подачу умножаем на коэффициент Қ, =0,75 


5 =055-0.75=041 мм[об. 
| | 15 


> 


По карте 2 определяем подачу в зависимости от заданной чистоты 


обработанной поверхности. Для стали ЭИ654 а, =4,0—4,2 мм (0,2 


=73 кгјмм?), радиус при вершине резца г=1,0 vm, для чнстоты обра- 
ботанной поверхности V 4 рекомендуется подача 
So =0,48 мм/об, 
с учетом обработки по корке 
$. = 0,48۰0,75= 0,36 мм/об. 

Принимаем для обоих переходов меньшее значение из двух подач: 
5, =0,36. мм/об. Корректируем выбранную подачу по паспортным дан- 
ным станка: | 

$. =0,36 мм/об — при продольном точении; 

5. =0,34 мм/об — при поперечном точении. 

По карте 47 определяем скорость резания. 


1-й переход 
При глубине резания # до 8,0 мм, подаче $. до 0.43 мм, главном угле в 


плане ф=45° скорость резания с-- 39 м/мин. В той же карте находим NO- 
правочные коэффициенты на скорость резания в зависимости от марки 


‚ материала, режущей части инструмента (для ВК8 Қ, --0,92), состояния 


поверхности заготовки (работа по корке Қ, --0,80). Скорость резания. 
принимаемая в расчет для 1-го перехода, равна: 


u = 39 -0,92 - 0,8 =28,7 м/мин. 


2-й переход 


При глубине резания {= до 8,0 мм, подаче 5.= до 0,43 им, главном 
угле в плане p= 45 скорость резания #=39 м/мин. Здесь, кроме выше- 
указанных коэффициентов, необходимо взять поправочный коэффициент 
на скорость резания в зависимости от характера обработки, например 

158 
= ---- =0,79 


а 
- для поперечного точения при отношении диаметров D — 196 


коэффициент Ка = 1.05. Скорость резания для 2-го перехода равна: 
v= 39 - 0,92 - 0,8. 1,05 = 30,2 м/мин. 

По карте 63 определяем поправочный коэффициент на скорость ре- 
зания в зависимости от жесткости технологической системы К. == 24). 

Таким образом, скорость резання будет равна: 

для 1-го перехода су = 28,7 м/мин; 

для 2-го перехода уз = 30,2 м/мин. | 

По установленной скорости резания определяем число оборотов: 

а) для 1-го перехода | 


п, __ 10002; N 1000 - 28,7 = 44,4 об/мин; 
хр 3,14. 


6) для 2-го перехода 
ж 10000, 1000. 30,2. 
z Ð 3,14 - 196 


= 49 об мин. 


По паспорту станка ближайшие числа оборотов равны 41 и 
51 об/мин. Принимаем для 1-го перехода п, =41 об/мин, для 2-го перехо- 
ла по=51 об/мин. 
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Тогда фактическая скорость резания будет: 
а) для 1-го перехода | 
v, = 2 ے‎ 3,4-206-41 
| 7 1000 1000 
6) для 2-го перехода И 
Е ри, _ 3,14. 196. 51 


= 26,5 м/мин; 


2. = - == а => 342 м/мин. 
1000 1000. 7° | 


Проверяем выбранный режим резания по мощности станка: е кар- 
те 64 для стали Х18Н9Т и Х18Н ПТ при глубине резания t до 540! мм, CKO- 
рости резания о до 32 м/мин, подаче 5; до 0,45 мм/об (ТЕЙ переход) 
мощность, требуемая для резания, равна /--3,2 квт; при t до. 5,0: мм, 
о до 32 м/мин и 5, до 0,35 мм/об (2-й переход) мощность равна 2,6 квт. 
По этой же карте. находим  поправочный коэффициент на мощность в 
зависимости от марки обрабатываемого материала. 

Для стали ЭИ654 этот коэффициент равен 0,7. Тогда, с учетом попра- 
вочного коэффициента, мощность, требуемая для резания, будет: 

для 1-го перехода М- 3,2 . 0,7 = 2,24 квт; 

для 2-го перехода N =2,6 - 0,7 = 1,82 квт. 

Мощность станка` (N= 14 квт) значительно больше мощности, тре- 
буемой для резания.. Следовательно, выбранный режим по мощности 
осуществим. | 


6) Определение основного (технологического) времени 


Согласно приложению 2 величина врезания н перебега для резца с 
с углом в плане ф= 45° и глубиной резания ! до 6 мм принимается рав: 


ной 8 мм. 
ние (технологическое) время будет: 


ля 1-го перехода fy. = кт a 2 мин.: 
2 а па So, _ 41۰0,6 ді | 


ый Әр” | 


| 2-го перехода Е = —— = 17 мин. 
туған шыныны ЕИ, 


3 


Основное (технологическое) время на операцию равно: 


T,= to, +, = 3,2 + 1,70 4,9 мин. , 


ПРИМЕР № 2 


м 
э © 
> | 
| 5 = 
м” Ш 
| (2265 -----е Lao 
t. = 705 
= 120 е 


2 Зак. 5 


Исхедные данные 


Деталь Ж — ОСЬ 
Операция № 4 . — токарная 
Станок 22 --токарно-винторезный мод. 1611, N= 


--4,5 квт, П--56--2500 об/мин, в. ц. 
125 мм, цена деления лимба-- 0,05 мм 


Приспособление 7.  — центра, хомутик | 
Режущий инструмент = — резец подрезной с пластинкой из твер- 
дого сплава Т15Кб, сечение 16X25 MM, ` 
= ф= 90° 
Обрабатываемый мате --сталь ХІЗНӘТ (1ХІ8Н9Т), о, = 
риал - = 56 кг/мм? | 
Характер заготовки — пруток ф14х 120 мм 


а) Расчет режимов резания 
Выбор геометрических параметров режущей части резца 


По табл. 4 устанавливаем геометрические параметры режущей час- 
ти резца, в соответствии с которыми производится его заточка: ү = 10°; 
1+.= —9°; = 0,6 мм; а= 12°; А 0°; r=2 мм. | | 


Определение режима резания 


Операция выполняется за два перехода: 

1-й переход — обточка поверхности | до (2 11,5 мм; 

2-й переход — обточка поверхности 2 до (2 10,5 мм. 

Каждый переход выполняется за один проход. 

Глубина резания для 1-го перехода 4 = 1,25 мм, для 2-го перехода 
з= 5 мм. 


По карте ! для чернового точения детали (2 до 20 мм, при сечении 
державки 16X25 мм, глубине резания f до 2 мм рекомендуется подача 
$. =0:2—9,3 мм/об. Учитывая небольшое значение глубины резания, · 
принимаем $, =0,3 мм/об. | | 

По карте 2 определяем подачу в зависимости от заданной чистоты 
обработанной повсохности. Для стали 1Х18Н9Т о, =55 кг/мм*, радиус 
при вершине резца г=2 мм, для чистоты обработанной поверхности 
57 5 (1-й переход) рекомендуется подача 5. =0,26 мм/об, для чистоты 
‚ обработанной поверхности 57 4 (2-й переход) рекомендуется подача 
So =0,47 мм/об. | 


Выбираем подачу, обеспечивающую заданную точность обработан- 
ной поверхности в зависимости от жесткости технологической системы. 


1-й переход 


о Tak как обработанная в первом переходе деталь представляет CO- 
бой ступенчатый валик, определяем условный диаметр детали: 


| У DeL ЪМм— 77 
/ Е 9 9 г 
Г), {=1 11,52Х105 + 142Х 15 11,8 ми. 
y ‚ 105 +15 
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По карте З для. 2 11,5С, чистоты 57 5, L=120 мм, В = 1,25 MM, 
Е. So 120 
ЕЕЕ то -10 погрешность, допускаемая упругой деформацией си- 
усл 


11,8 
стемы с учетом тлубины резания, равна: 


= 96 Х 1 5 = 39 мк. 


Уси ист 


По карте 5 определяем податливость a податливостей) тех- 

нологической системы. 
1. 120 | { 105 
ля ----- = 10,---- -- 9 Ч бработк 

Д Бу, ТЕЗ Е 1,8 и начала обработки 
0,01, податливость для станков с нанбольшим диаметром обрабатывае- 
мой детали 400 мм скит составляет 1,88 мк/кг. Для станков с нанболь- 
шим диаметром обрабатываемой детали 250 мм, `К =0,95: 


не: — 198. (5 дә ж= 1 Веле Ка. 


По известной глубине резания и А определяем уточнение: 


Усист 
и ЕСЕ 


По карте 6 по оснст = 1,78 мк/кг и с учетом главного угла в плане 
Ф--90% ==32,1Ж0,5=16,1 определяем подачу: $ =0,15 мм/об. 


Принимаем ДЛЯ первого перехода меньшее значение из трех подач: 
о =0, 15 мм/об. 


2-й переход 


усе: условный диаметр детали 


В ери [; ее 
НЕ аи 11,52Х 20--10,5265--11, О АЕ 
усл у а ых 
20-65-2015 | 


По карте БА для (2 10,565, чистоты 57 4, Ё=120 мм, Ь=65 мм, 

12, . 120 ЖА Ыз 
12=0,5 MM, =. а погрешность, допускаемая упругой деформа-. 
усл , а та 


цией системы с учетом глубины резания, равна: 


—114 х 2,8 = 316 ик. 


З Усист 

ЖЕР | 1, 65 

По карте 5 для E = о 2 = 225,8 и начала об- 

72 Dyer -7 21,3 Пи ша х 
работки 1 =0,161 с учетом размера станка определяем: 
ист == 1,52 X 0,95 —1,44 мк/кг. 
Уточнение (е | | 
e „26: 
316 


По карте 6 для ост = 1,44 мк/кг, в=1 58 ха, 5==0,8 подача 8, бъде 
0,33 мм/об. 


Таким образом, для второго. перехода принимаем ОДР за = 
=0, 3 мм/об. 


2 | | | 119 


Выбранные подачи сопоставляем с паспортными данными станка: 
для 1-го перехода So, --0,15 ми/об; | | 
для 2-го перехода So, =0,29 мм/об. 

По карте 18 определяем скорость резания. 


1-й переход 


Для наружного продольного точения стали в состоянии поставки, с 
охлаждением, без корки, резцом с пластинкой из тверлого сплава Т15Кб, 
ф==90°, при глубине резания до 1,4 мм и подаче до 0,16 мм/об скорость. 
резания 9, = 161 м/мин. 


2-й переход 

Для t no 0,8 мм, за до 0,35 мм/об скорость резания 9ә-- 199 м/мин. 

По карте 63 определяем поп; авочный коэффициент в зависимости 
от жесткости технологической системы. том 

Поправочный коэффициент для стали 1Х18Н9Т К. =0,2. 

Таким образом, скорость резания с учетом поправочного коэффи-. 

циента будет: | | 

для 1-го перехода v= 161х0,2-- 32,2 м/мин; 

для 2-го перехода 92-- 129 х0,2-= 295,8 м/мин. 

По установленной скорости резания определяем число оборотов. 


Оно равно: 
для 1-го перехола 
кы 1000 X 32,2 
= РАН ==” ж л об/мин; 
T D; 3,14X14 , 


для 2-го перехода 
10000: _ 1000 Хх 25,8 


== = 785 об/мин, 
т D; Зах 5 | 


Па = 


По паспорту станка ближайшее число оборотов п=930 об/мин. 
Фактическая скорость резания после корректировки числа оборотов: 
для 1-го перехода | | | 


хуп _ 3,14 х МХ 930 


71 = — = 38 м/мин; 
1000 1000 | 
для 2-го перехода a 
в о, = ОП — 3,14 X 11,5 х 980 аа м/мин. 


1000 21000 


Проверяем выбранный режим резания по мошности станка. 

По карте 64 при обработке стали 1Х18Н9Т с f до 1,4 мм, зо ДО 
0,17 мм/об и о до 38 м/мин мощность на резание меньше 0,75 кат; при 
в до 1,0 мм, за + до 0,35 мм/об и и до 32 м/мин мощность на резание 
также меньше 0,75 квт. | | 

“Согласно паспортным данным станка и с учетом его КПД М„ = 
=4,5X0,77=3,5 квт, то есть больше мощности, требуемой для резания. 
Следовательно, установленный режим по мощности осуществим. 


_ 6) Определение основного (технологического) времени 


Согласно приложению | величина врезания и перебега И для резца 
с углом в плане ф=90° принимается равной 3—5 мм, средняя — 4 мм. 
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Обработка детали производится с установкой резца по лимбу со 
взятнем пробных стружек. Дополнительная длина на взятие пробной 
стружки (приложение 2) при измерении штангенциркулем Ь:=5 мм. 
Основное время на выполнение: 
1-го перехода 


105+4 +5 _ | | 
о = 0,83 мин.; 
1. 930 х 0,15 
2-го перехода | И 
| Е, ранена 
92 930Ж0,29 


Основное (технологическое) время на операцию равно: 
Го = Но = 0, 82 + 0,28 = 1,1 мин. 


ПРИМЕР № 8 


270 * 0,030 


Исходные данные 


‚Деталь — лопатка турбины 

Операция № 30 | — сверлильная (сверлить и развернуть 
2 отв. 1) 

Станок — вертикальносверлильный. з-да им. Ле- 


нина, мод. 2125, наибольший диаметр 
` сверления 25 мм, М=2,2 квт, п-«73-- 
730 об/мин, 5, =0,1—1,1 мм/об 
Приспособление — специальный кондуктор 
Режущий инструмент — сверло (09,8 мм, РІ8;. развертка 
Ф 10 мм, P18 | 
Обрабатываемый материал— жаропрочный сплав на никелевой осно- 
ве марки анови (ЭИ617) 


а) Расчет режимов резания. 
и. геометрических ры режущей части инструмента | 


Устанавливаем геометрические параметры сверл. По табл. 5 для жа- 
ропрочных сплавов рекомендуются следующие геометрические парамет- 
ры сверла ф 9,8 мм: 2ф= 127; ф=50°; о--35% у=0°; а=12— 14°. | 

По табл. 7 для развертывания сквозных отверстий в Нора 
сплавах Ф 10 ми саг ф-15; Ші аа =0—2°; 
у=0°. | 


A. 


Определение режима резания 


Операция выполняется за два перехода: 

1-й переход — сверление отверстия (09,8 мм: 

ч -Й переход — развертывание отверстия 10 мм. 

1-й переход — сверление отверстия 9,8 мм. 

По карте 77 определяем величину подачи для сверления. 

Для сверления жаропрочного сплава сверлом (09,8 мм и с /<30, с 
автоматической подачей под последующую обработку отверстия раз- 
верткой (ПІ группа подач) рекомендуется подача $. =0,07—0,09 мм/об. 
Принимаем So, = 0,08 мм/об. 


По карте 96 для диаметра сверла (09,8 мм, подачи 5—0, 08 мм/об 
рекомендуется скорость резания U =6,2 м/мин. 

2. 2-й переход — развертывание отв. Е мм. 

По карте 79 для отверстия 3 класса точности, чистоты 76 опреде- 
ляем величину подачи: 50, =0,4 мм/об (по П группе). 
` По карте 100 определяем скорость резания. 

Для диаметра развертки 10 мм, при глубине резания #=0,1 мм pe- 
ке ЕС скорость резания 92--4,! м/мин. 

3. По установленной скорости резания определяется число оборо- 
тов; оно равно: 

а) для 1-го перехода 


1000 1000 > 6.2 
пу = О Об МИН: 
RD, 3, 14 xX 9,8 | | 


б) для 2-го перехода 


210006 1000х4, 1 
По ———— == а а 130 об/мич. 
Е т D» 3,14 Ж 10 
По паспорту станка ближайшее число оборотов для первого пере- 
хода п! = 184 об/мин; для второго перехода п. = 115 об/мин. 
Фактическая скорость резания: 
для 1-го перехода 
=), п, _ 3.14Ж9,8х 184 _ 


- 4) سے‎ oma == 
я 1000 1000 


sy 


„7 м/мин: 


OI 


для 2-го перехода 


A E E U N T a a — 3,6 м/мин. 
7 1000 1000 | 
4. Проверяем выбранный режим по мошности станка (по наиболее 
нагруженному переходу}. | 
По карте 132 при сверлении жаропрочного сплава ХН77ТЮ 
(ЭИ437А) сверлом Ф до 10 мм при подаче зо до 0,093 мм/об, скорости 
резания о до 6,2 м/мин мощность на резание №=0,12 квт. По карте 132 
находим поправочный коэффициент на мощность для жаропрочного 
сплава ХН7ОВМТЮ (ЭИ617); он равен 0,83. Тогда окончательно MOL- 
ность, требуемая для резания, равна: 


№= 0,12 Х0,83--0,10 квт. 
. Согласно паспортным данным станка и с учетом его КПД: 
№=2,2Ж0,84 = 1,85 квт. 


Следовательно, ПО садоси станка установленный. режим осуще- 
СТВИМ. | 
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0) Определение основного (технологического) времени 


[=11 мм. 

Согласно приложению 1 величина врезания и ы для сверла 
1,=5 мм, для развертки һ=18 мм. | 

Тогда для сверления отверстия 


о 
F аша AAA 1,08 мин.; 
i 184Х0,08 


для развертывания отверстия 
11 + 18 


—— = 0,63 мин. 
Ж Еи х т 4 


Г, 


Основное (технологическое) время на операцию равно: 
Т = Го 4-10, Е. 0:68 =T, 7/1 мин. 


Таблица | 


Средние величины допустимого износа р СД 
қ р Резцы 
режущей части инструмента 2 


1. Нержавеющие, жаростойкие и жаропрочные стали 


x Материал Benn- 
Марки сталей Ве режущей чина 
обработки части ин- износа, 
| | струмента мм 
IXE (ЖІ; 2X13, (K2). 3х3 
(ЭЖЗ). 4X13 (ЭЖА), 25Х2МФА, Точение 0,5—0,6 
НВ. > 90960; OAH pA Т” 
(ЭИ961Ф), 20%15НЗМА “(ДИІ1),! Отрезка, прорезка 0405 
ЭИ654, СН2, СНЗ | | канавок Е 
XI2H20T3P (ЭИ69бА, 5И696М). 
0Х14Н98ВЗТЗЮР (ЭИ786), ЭИЯР 20 
1Х91Н5Т  (ЭИ8П), 1ХІВНМФ Точенне 0,6—0,8 
(ЭИ802) | 
| Получис- | 
товое, | Твердый | 0,5--0,7 
Точение! чистовое | сплав 
4х 12Н8ГЗМФБ (ЭИ481), Х18Н9Т реди Ея 
(1Х18Н9Т, ЭЯІТ), Х23н18 (ЭИ417) | Черновое | 0,7—1,0 
Отрезка, прорезка ч 2 
ша канавок 0,5—0,6 
Получис- ЖЗ 
| товое, | 20.60, У 3 
1Х17Н2 (ЭИ968), ІЗХІАНВФРА| Точение| Чистовое A 
(37736), 20Х3МВФ (ЭИ415)) ” 
АХ14Н14В2М (3H69) | | Черновое 1,0—1,4 
Отрезка, | 0,5-0,6 


прорезка. канавок 


2. Жаропрочные сплавы 


Получис-. 
| | товое, КИЕ 
| ый 
XH77TIO (ЭИ4ЗТА)) ХНТТТЮР| Точепие| чистовое | "Рә. 
(3143756), ХНТОВМТЮ (ЭИ617), Черновое 
ЭИ867, 3218827, 219-“, ЭИ766, ЭИ767, | 
|ЖСЗД, XH70BMIOT (ЭИ765), ЭИ435, _ | Быстроре- 
ХНЗ5ВТ (ЭИ612), ХНЗ5ВТЮ (90787)! Точение жущая. 
ЭИ893 . | А сталь 
| Отрезка, прорезка | Твердый 
е канавок сплав 
3. Титановые сплавы 
Получис- | 
товое, 
Точение дансшвеси 
| | ы Черновое 
ВТЗ-!, ВТЗ, ОТ4, ОТ4-2, BT5, ВТ. 1 | Твердый 
ВТ8, ВТ14 | | Получис- сплав | 
| Отрезка,| товая, |. 9,4 
про- чистовая 
о Черновая | 
H ЖЕ. 
канавок ән жы дар | 0,8—1,0 
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Таблица 2 


Средние величины допустимого износа 
с Сверла 


режущег асти инструмента 


1. Нержавеющие, жаростойкие, жаропрочные стали 


ез > ҒА. “Материал B | 
| k Характер режущей еличина 
Марки сталей работки части инстру- поела, 
| мента 
әхіз (ЭЖЭ), 4Х14Н14В2М (ЭИ69) i | 0,4—0,8 
IXI2H2BM® (ЭИ961), 1ХІ7Н2 Быстрорежущая 
(ЭИ268), 13ХІ4НВФРА (ЭИ736), сталь 
хъвнот (SIT), 1Х1І8Н9Т (ЭЯІТ), А ал 70.5 
4Х12Н8ГВМФБ (ЭИ481),  Х23Н18 |. 
(ӘИ417) | Сверление Мер 
Быстрорежущая СУУ 
ЭИ654 22.2 сталь: 2 0,5 
„| Твердий спа Твердый сплав 
CH3 | ЕС а | 0.35—0,6 
2 `Жаропрочные и титановые сплавы 
Fa ха | 
ХН7ТТЮ (ЭИ4ЗТА)) ХНТТТЮР 
(ЭИ437Б), ХНТОВМТЮ (ЭИБбІ?), | АА 0,35--0,6# 
31867 Ў Сверление а 
ВТЗ, ВТЗ-1 BT5, BT6, B8, ОТА, | я 
ОТ4-2, ВТІ4 | | даи 


= 


* Меньшее значение износа для сверл диаметром до 5 мм, _ большее — для 
сверл диаметром свыше 15 мм. 
єз ااا‎ Аана и 


| Таблица 3 


Средние величины допустимого износа 
ще | Зенкеры 
режущей части инструмента 


Нержавеющие, жаростойкие, жаропрочные. стали, 
жаропрочные и титановые сплавы 


Характер т | Величина 
| | режущей 
рки материалов ا‎ и части инстру- атк 
| | _ мента | 
` 13Х14НВФРА (ЭИ736), ХНОВМТВ | : | При 
_ {9И617), ЭИ477Б, ЭИ867, ЭИ929 | Шық 
2X13 (ЭЖ?) _ | Зенкеро- | Быстрорежущая | 0,4--0,45 


Узия 


вание ‚ сталь 


ХІВН9Т {Я1Т),. 1ХІ8Н9Т (ЭЯ1Т); | 
Х93Н18 (ЭИ417), _ 4Х14Н14В2М | i реа 
(3169), ВТЗ-1, ТЗ, ВТ5, ВТ6, ВТ8, ||| | ІШ алада В 
074, OT4-2, ВТ!4 | 
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НАННАН ааа 
кк дож | 
ихооф бор] | 


еее А жатр ren EA wem клеенкалы а ека арени жечү лт сүле. 


(LIKE '16981Х1) 16Н8ІХ 


рана 


| 0 == 1 е СЕ 1001 :(69ИЄ) WZI H} IX 
к Ea па |б a т ‘THO «но. 
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ТЕ ZHZIXI  “евие). уФиенхов 
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Е Veda “идова HOM итова нәт жәй вияо yam amaa нес таи лт м 
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ый и | БЕ | (ф196ис) уфиенхов 
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а. | м Таблица 9 у 


Геометрические параметры сверл из быстрорех. ущей 
стали 


Сверла 


i 
я.! ! 
о | Диаметр сверла, ми 
тъвае- | Элементы геометрии | 
мые 4 қ Қ | -- 
: сверл | | | _ 
=. i 3. 3,4 45-42 42-63 64-80 81-99 10-15 ا‎ 
| | | 
Углы между режущи- 197 
ми лезвиями 29” | 
% | ا‎ тет кре 
Угол наклона лезвия, 50 55 
перемычки 4 | . 
Нержа- | | 
веющие | — 
и жаро- и | | | | 
прочные Угол спиральной ка! ау 39 | 33 34 35 
стали |навки O° | | 
„ЖЕ | | | | | 
сплавы* | | 
Задний угол заточки на 12—14 
периферии сверла а” 
ЖЕРДЕ 
{ 
Передний угол ұ? | 200 


* Сверла должны обладать повышенной жесткостью и прочностью’ по срав- 
нению со стандартными свевлами. Поэтому они должны иметь увеличенную тол- 
шину сердцевины (0,3--0,4) Р и уменьшенную: длину режущей части сверл (до 
100). | 


31. 


Продолжение табл. 


Обрабатываемые 
материалы 


Титановые 


сплавы 


Элементы геометрии сверл 


Угол в плане между режущи- 
ми лезвиями 247 


Вспомогательный угол в пла- 


o [нех между режущими кромками 
249” 


Угол 


наклона лезвия пере- 
мычки ° 


Угол наклона спиральной ка- 
| навки @° 


`Передний угол ү°* 


Задний угол вспомогательной 
режущей кромки а? 


_ Задний угол с? 


Ширина ленточки на перифе- 
EET EE o л E ми 


6 9 Ку. 16 


135—140 


50—55 


0,2— -0,3 0,8—0,4 


* При сверлении сверлами с пластинками твердого. сплава ВК-8 величина 


ү = ад . 


Диаметр сверла D, мм до 


св. 16 


БЕНЕН 
| 


Таблица 6... 


Геометрические параметры зенкеров 
- Б ’Зенкеры 
из быстрорежушей стали 


| 


= зцдьев 7 
| | в 5 


ŘŘŮ‏ کگك_ك "كسس 


Обрабаты- № | Диаметр зенкера D, мм 
ваемые Элементы геометрии зенкеров а к 
` материалы | 8—10] 11—15 | 16—35 | св. 35 . 


| 
| т лавный угол в плане p° | 30 - 30 30—45 45 
і | 

| 

| 


не gegane ре тре EEF ачаан) тете 
кы үле угол в пла ж. __ 15—90 20 
R | | 
ев сана Передний угол по развертке! 0 0 0—3 0—3 
жаропрочные |Yp ~ | | 
и жаростойкие | i 
стали Задний угол по 8) 6 6—6 8—10 |. 8—15 
| ар” | 
| 
_ Задний угол на калибрую- 6 8 6—10 6—10 
щей цилиндрической ленточке 
2,2 | | 
| | | | ; 
аери наклона винтовой Ka- | 20 оу `| 15—20 20 | 
3 Н O EES қаб-ы ада, сб. е ج‎ ------------------ | ---------------- | аа) 
| Ширина цилиндрической лен- 0 5 10,5-0,610,6--0,75 0,8—1,0 
тмн f, мм | | | 
Н 


со 
QI 
№ 
^ 
Сл 
—1 
93 


| Обрабаты- | 
| ваемые | 
| материалы | 
| 

Жаропрочные 


сплавы 


| 
| 
| 
| 
| 
% 


= 


i 
& 
| | 3,4 
Главный угол в плане 4” | | | 30 | 
Вспомогательный угол в плане p? = 


5 


Продолжение табл. 6 


раа 


Диаметр зенкера 


ба е 
Элементы геометрии зенкеров 
i Р р--10--39 мм 


Число зубьев 2 


Передний угол по развертке үр” 
Задний угол на периферии по развертке ар” 


Угол наклона винтовой канавки (02 


Продолжение табл. 6 


Обрабаты- ا‎ 
р | | Диаметр зенкера, 
ваемые _`Элементы геометрии зенкеров Delga аш | 
материалы | аа пази 
і қ 
i 
} .. 
| Число зубьев 2 | 8 
| . Е / | 3 
Главный угол в плане 4” | | 45 
Вспомогательный угол в плане @;° | о - 
> | «© Ы 
| Передний угол по развертке үр | 4—6 
Титановые | 
ши Задний угол по развертке ор” 9—11 
сплавы | ЭИ: | 
Задний угол на калибрующей цилиндрической 6--8 
ленточке 01° | 
` Ширина цилиндрической ленточки Î, MM | 0;8--0,5 
| - Угол наклона винтовой канавки 0) | 20 
f Е 
| | 


Примечание. В целях увеличения стойкости зенкеров необходимо увели- 
чивать площадь сечения канавок за счет уменьшения ширины перьев . (8), что 
предотвращает явление спрессовывания стружки. 


Таблица 7 


Геометрические параметры разверток i 
i ИР р Развертки 


из быстрорежущей стали 


Диаметр 


Обрабатываемые | | 
| Элементы геометрии разверток развертки 
материалы р = 10—32 мм 


Для сквозных отвер- 12—15 


Главный угол в плане TRAR 


(угол заборного конуса) 
2% 


Для глухих отверстий | 


Вспомогательный угол в плане на калибруюшей 
о 
Нержавеющие, |Длине Qi 


жаропрочные 


и жаростойкие Передний угол ү”? 
ee нанинний 
ы | По главной режущей 
кромке (заборного кону- 
‚ {са) а2 | 
Задний угол = кет 

По вспомогательной 
калибрующей режущей 

кромке ол” 


стали 


қорытылды 


Продолжение табл. 7 


8 


Диаметр 
Обрабатываемые р юч, 
| Элементы геометрии разверток | 
материалы | ЕЕ z 
Гг ет 
Для сквозных отвер- п 14 
Главный угол В плане стий - 
йш заборного конуса} 
(Кш Для глухих ЕН 45 |6 
‚Вспомогательный угол в плане на калибрующей 02 2 
Жаропрочные [длине фг - 
жплавы А а 
Передний угол 4 0°. 0° 
По главной режущей! 0-2 10—21} 
кромке а | 


en 


n e: 


erer S 


Задний угол 
| По вспомогательной 6--10 | 6—8 
режущей кромке dı 

| | | 


mam 


Продолжение tión т 


Диаметр 
а тки 
Обрабатываемые| | | | дее» 
Элементы геометрии разверток С 
матерналы | 
8—20 21—40 
% 
| | 
| Для сквозных отвер- 30 130;45* 
г Й | | 
Главный угол в плане Са 
(угол заборного конуса) А 
© А . 
Для глухих отверстий 30° 130; 45* 
Вспомогательный угол в плане на калибрующей 05 09 
длине фу" 
Титановые 
| По главной режущей 8 10 
Паси (заборного кону- 
са) а” 


— 


Задний угол 


По вспомогательной! 0—2 | 0—2 
калибрующей режущей | 
кромке 017 2221 


„Ширина калибрующей ленточки f, MM 0,1—0,3 


лон 


. ы ы | А 


Примечание. У разверток с кольшевой заточкой у=90°, @=0°._ 


s Применять при обработке отверстии, изготавливаемых по 3-му классу. точ- 
_ ности с чистотой у e 


Таблица 8 


Я . - 


Расчетные зависимости для определения | | 
скорости резания при обработке нержавеющих, | Резцы 
жаростойких и жаропрочных сталей l 


س ا س ا ل 


1. Расчетные формулы 


Точение 9-- N “Ко M| MUH 
ы E 
v 
Отрезка, прорезка канавок Асир г . Ky, мімин 
Тт gv 
о 


о Значения коэффициентов и показателей степеней 


erases Rangemaster 


} 
Марка (Коэффициенты H пока- 


106: материала затели степеней 
ста. | Марки сталей | Вид обработки а 
лей | | | "мента | Со | Хо | Yu | m 
Продоль- | 50 < 05 | вкв, |274 | 0,06 | 0,04 ТРТ 
ЕВА ное наруж-|_ < 5 > 5 Е 
ное точе- | So > 0, , 
а ри е но: | Т15К6 214 | 0,17 | 0,42 
4ұ--3,9 ми ШЕТТЕ Рога екіні кане т 
| = BK8 | 57 10,30 | 0,60 |0,32 
Е | | PIS | 44 10,25 | 0,36 |0,40 
Әйе), Продольное наружпое| тіке | во |0,07 | 0,60 |0,22 
св == 120 кг/ мм? РЕН: e же ға | хул 
4, = 8,1— 3,4 ми Отрезка | БКЕ 1 320 | ===. |079 10.26 
= | 1Х17Н2 (ЭИ268), Продоль- | 50 < 0,2 | 357 |0,20 | 0,26 | | 
= 80—95 жг/м ное наруж- 0 33 
= 383 Г сее OO А. | 131 | 0,20 | 0,88 10,3: 
са СВА | ние 5020,4 оО 1,90 | Е 
т 1Х17Н2 (ЭИ268), | | 1 | | 
= | 9ь=80— 95 кг/мм? | | 
= ІЗХІ4НВФРА Отрезка, прорезка | | 
© (ЭИ736),. канавок 25 |0,95 0,30 0,25 
© |0ь==95—120кг/мм2, | | 
= | 4=3,6—3,3 мм | | | г Е 
а | 13ХІ4НВФРА. |Продольное В ЕРА А 
ту (ЭИ736), паружное _ < 0,3 | Т15К6 | мол я 
= |5,95 —120 xelu точение | 5 > 0,3 | 1:55 770,151 77054 
ЕЕ ee | 
= ООХЗМВФ Продольное наружное! Т8К10 | 154 10,951 0,4 012 
= (97415), я точение | 
= -- 4 0 7. ааа TTI 
= Отрезка 42 | 0,35 | 0,42 10,43 
© |12ХМФ, НВ=131] 2. | вке | 93,5 | 0,35 | 0,42 (0,48 
=. TTT Отрезка, прорезка ` | | | = 
1 канавок | г - 
> (П1) HB=212 | | 15 21 0:351:0,42 0,46 
20Х15НЗМА Продольное наружное |. Т15К6 | 104 0,07 | 0,6 0,29 
(ДИН, точение | | 
В. -- қ 1 
— 120 кг|мм?, Э Е И 
28 5- 32 ми Отрезка ВК8 22 со ТАҒЫДА 126 
44 
НИЕ | ре 
ІХІЗВНМФ ИН | | 
: Продольное наружное г г 
(211802), | пара 98 тиокб | 234 |0,15 0,45 10, 


вв = 65 кг). MM? 


Продолжение табл. 


Дая =: ыы киез 


| 


Клас- | ма Коэффициенты и по. | 
сы | материала | Казатели степеней | 
ста- g Марки сталей Вид обработки. режущей а | 
| 4 
лей | | тунел << Ж, Yo т! 
| 4Х12Н8Г8МФБ П | | 
Е | (ЭИ481), В арлы | 70 0,2 0,45 0,14 
Е Ош. =, 75 = 0,25 0,2% 
X12H20T3P | | a | ЩЕ | 
| (ЭИ696А, ее So < 0,2 | 9 O 2 i 
| ЭИ696М), наружное |--- 0,2 
\бв= --85--100кг/ мм”, точение во > 0,2 64 102 |048 
а ера ит | | Ра 
Про | | | 
| ажинивом age 50,2 | pgg |160 |0,2 |0,2 0,9 
? кош Е точение So U2. 102 | 0,2 10,45 
72 кгјмм? — 2” Бой с Кымын (НГ? 
| ! Отрезка 52: 9,2 18 0,38 | 0,30 0,2 
0X14H28B3T3IOP | Отрезка | 23 | |0,57 | —| 
£ (311786), _ а 2 
Е Fi И к А So < 0,2 48002002 г 
та = v, T -—‹ ‚/ м у дінші. 
z B | м | течение 1650,2 36 | 0,2 0,4 
Oo. Продольное наружное о | А | 
> Х18Н9Т точение 142 | 0,2 | 0,45 |0,1 


(1Х18Н9Т, ЭЯ17), 


и сащ гим? я р 
Е жо “ж Orpeaka ЕШТЕ: 45 |0,35 | 0,30 10, бз 
Е | | 
X23H18 и | | 
(ЭИ417), рөдольное нар ное 149 10,21 | 0,65 |0,15 
= 62 кгімм? точение | 5% 
ыбын ВК8 | а 
ЭИ812, Продольное So < 0,2 86,3 | 0,2 |0,2 
св=90 кг/мм?, | наружное с шын 920 
da = 3,4 — 3,7 ми пу пие | PE E | 65 102 | 0,4 | 
сл _ |Продольное g < 0,3 202 | 0,15 | 0.12 | 
| ЭИ654, наружное ана ВКОМ О 
| ат набие пиана Во Ра 1627) OO. 
| Отрезка _ 58 | [0,19 |0,31 
Е. СН2, | | ВК8 
5% 1 -- 180 кг! м.м? | 192 | 0,04 | 0,1 0,2 
що Продольное наружное же? 
= : т - | о | А 
БЕ CH3, Е 15К10 | 395 | 0,31 | 0,37 [0,37 
== | вв = 130 кг/ мм? 
пра 1Х21Н5Т |Продольнов|: 20 S 2 ера 
оох (ЭИ811), наружное j| ВК |-----|---0,21. 
< Е = | ав = 70 кг! мм? точение во > 0,2 141 0.2 | 0,48 


Примечание. Поправочные коэффициенты на скорость резания (Ky) в 
зависимости от различных факторов привд ны в таблицах скоростей резания на 
соответствующие марки, сталей. 


| Таблица 9 
ые ————————————————————————=—===———— 
. } 


Расчетные зависимости для определения 
| Резцы 


скорости резания при обработке жаропрочных сплавов 


1. Расчетные формулы 


| С: 
Точение v = „зе Км мин 
Е a o i | 
ОК | 
v А , 
Отрезка, прорезка канавок о = тт су; Ко. м/мин 
с 


2 Значения козффициентов и показателей степеней 


| Марки | Коэффициенты и 
= 8 Марки | материала! показатели степеней 
5 Е р Вид обработки а | | | 
© спл O г. | | 
сё | є места - Со Se уи. ай | 
i | | 
ЧҮ я | | 
ХН77ТЮ Непрерывное наружное | | 17 
(31437A), _ продольное точение | 6 | 0,23 | 0,21 |0,1 
ХН77ТЮР | | ------ 
(3284375), | | | Е 
Зи | Отрезка _ 12,9) — |0,4 0,17 
BK8 чак үз ЖП 
| | 
ЭИ867, | | | а 
Жок ол Непрерывное наружное | ‚ 40 10,20 | 0,25 10,27 
“ (ЭИ617), продольное. точение | | | | | 
da =3,3—3,7 мм | | | | | 
ХНТОВМТЮ | | | | | 
(ЭИ617), | | 6,77 | 0,18 | 0,4 10,17 
`4в=3,3—3,7 мм | | | | 
асана а 
ЭИ867 | | Б 
Ке | | | 1 | 016 | 0,17 |0,12 
ر‎ дв--3,2-3,6 мм Прерывистое наружное! P18 | | | i | 
z кери a продольное точение й | | | 
© 9999, | | ж | | 
Е-Е ВЕ елене кене Бе 
= | ЭИ827, | | | о | 
Е ри а Ті | 4,0 [ош | 0,62 0:1 
D | | | | | 
за ЭИ766, = A 
TT мы | | | 12,7 | 0,31 | 0,75 0,2 
س‎ ае 
аш ЭИ767, ис | | 
_4,=3,38—3,6 мм | г 33 0,63 | 1,03 0,69 
>----------------| Непрерывное наружное | пи аи шее 
ЖСЗД, продольное точение | |043 05 


а,--9,4--3,45 мм 


ХН70ВМЮТ | | 
(9765), — | BK8 |92 |0,20 |0,55:10,25 
НВ=280—290 Е | е | 
| 
ХН78Т Непрерывное наружное 
(ЭИ435), | _ [продольное точение | 93 0,11 | 0,24 |0,1 
4-70-78 ки! ми? | Отрезка | 2222861 — 10,20 0,35 
Зивоз, Отрезка | в <7,5 | |6,6 |0,4 |0,3 |0,17 
в=105 кг/м, | Непрермвное наружное ا لالا‎ 
рерывное наружное 
E E A OOO | 0,4 |0,33 


Продолжение табл. 9 


3 5 Ж. сарат Коэффициенты и по- 
а S| Марки сплавов Вид обработки режущей |  Казатели степеней 
GE части HH- |” 
о струмента | Су | Хо | Әт | т 
' Q 
За ВЖЗ6-Л2 BK8 | | 
Ела я МЫТЫП 0,291 0,23-0,27 
ù = е 2 9 Й ; › 
= © на на Непрерывное наружное Pean | 
= продольное точение 

=| ВЛ7-45У, BKSA | -. - | 
E e шг diae |75 | 0,15 | 0,25 [0,17 
3 | Непрерывное наружное | 
Е ХНЗ5ВТ продольное точенне О ЫР ш рф 
5 | AH, ае ыйсы ЗНС ме 
u | НВ--240--26 
о Отрезка | 5<7,5 17,8 | 0,4 | 0,30 | 0,28 
о 2 == В вв ----------БЫ 
Ж Q 
28 т Наружное | 3002 — 50<0,2 44,5 0,20 Қ? 
< —90—95 кг! мм, продолъное асанна а: 0,2 ЕН 2 

бұ-- А 

= da =3,4—3,7 мм плащ 1 527-1022 220 0,48 


Примечание. Поправочные коэффициенты на скорость резания (Ко) в 
зависимости от различных факторов вени в таблицах скоростей резания на 
соответствующие марки сплавов. 


| | - Таблица 10 
——————ы————ы=——»_»_»_———ыы—ы—ы—«Э„_— 


Расчетные зависимости для определения 
Резцы 


скорости резания при обработке титановых сплавов | 


І. Расчетные формулы 


Сб К* 
Тт ро 5% о 


Со 
упр ео 


2. Значения коэффициентов и показателей степеней 


Точение о = м|мин 


Отрезка, прорезка v= . KF, м|мин 


=. 


им Коэффициенты и по- 

Марки сплавов Вид обработки режущей казатели степенен 
ИИ | 

струмента Со | Хо | Уг | т 
. | Наружное продольное! ) СЯ 
BTS, сь=70—95 кг/ мм? |точение | 90 0,23 | 0,45 ° 21 
22 2 ОТ4-2 505 и 
ОТА, 9,=80—85-кг/мм? | Отрезка | а 9,5. о, 16 | 0,35 |0,93 
в | BK6M, RAE] کا‎ 

аружное продольное! ВК8 
ВТЗ-1,,--95--120 ка/ най точенне | пои 
ВТЗ, с=95—115кгјмм? 3 ВТ3-1 68 да 

в Отрезка | ВТЗ 63 0,16 10,35 ры 
томар REDE T дродольвов Бб N67, 87 10518.01 284 0:26 
ВТ14,2,--90--100 кгјмм? | ЖТТ оа ТӨЛЕ ЕТЕ ТТТ 
Е Отрезка ВК8 81 0,16 | 0,35 10,23 
Наружное продольное вкєм | 69 | 0,45 | 0,70 |0,35 
ВТ6, з,--90--100 кг/м.м2 |точение 55: ж-ы 
ВТ8, 2,--100--120 кг/мм? | Отрезка BT6 BOE ELE 10910110135 042] 


* Поправочные коэффициенты на скорость резания (Ко) в зависимости от 
различных факторов приведены в таблицах скоростей резания на соответствую- 


щие марки CZARU, 


42 


Таблица 11 


Расчетные зависимости для определения 
тангенциальной силы резания и мощности, 


Резим. 
потребной на резание, при обработке нержавеющих, + ща 
жаростойких и жаропрочных сталей | 
си Расчетные формулы 
و‎ Cp ЁРг РР: Кр“ 
Тангенциальная сила резания Р;== n ‚к? 
| | ие: 
иа зе 
Мощность М 2, көт 
60.102 
9 Значения коэффициентов и показателей степенен 
p ! 
т БЕ | Материал Коэффициенты H no- 
ә ; сталей | режущей казатели степеней 
© <| Марки сталей Вид обработки | а реда Жаны К 
“ор | | струмента | 


سے 


Продольное наружное 


É 
точение з 
2X13 r пада: Ис ссн ВА 
Отрезка отм | _ 568 | 1,0 | 1,0 ЕЕ 
Продольное наружное | 512110 108 10,15 
1Х17Н9 ‚ | точение | | ч, 
ЗИ 1-2 тати | 
Отрезка 150 | 1,0 | 0,35 


| Продольное наружное 
13X14HB OPA |20чение 


артенситный и ферритно-мартенситный 


(2۸736) | —— 
і Отрезка ` И 150 11,0 | 0,35 
AS) Отрезка | 180 {3,51 0,7 
1 = | | Твердый 1 ҚЫ. SS 
| Goa А сплав |. __ Ени 
| 4Х12Н8Г8МФБ А: наружное | 1,0 |0,8 10,15 { 
`` (97481 == шше ш lM 
5. өз Жы _ Отрезка | 445 | 1,0 | 0,91 | — Í 
Х12Н20ТЗР | Продольное наружное Е. зета разре SET FT 
(91696А „3 И696М) точение | 282 | 1,0 | 0,76 | — 
| 2 | ахинивом |, Родольное наружное | 33111,0 [6,8 | = 
z Отрезка . 1, ее 
E: | f Продольное наружное | 
< (1Х18Н9Т, DAIT) ы _ ы а ул ый 
| | Отрезка | 355.0 ЕО ша 
Х23Н 18 Продольное наружное | = 
(91417) точение 432 1.0108 | 0,15 


Продольное наружное 


ЭИ654 | 191 | 0,97 | 0,6 1 0,074 


точение | 1 
па | Отрезка | 240 | 0,87 | 0,8 < 
он 2. : | | 
55% СН?, CH3 | Продольное наружное | | 150 | 0,98 | 0,6 | — 
че точение | | . 
өш | 
> ә 


* Поправочные ы сака НА тангенциальную силу (КЬ Р, ) в зависимости 
от различных факторов приведены в таблице сил резания. 


Таблица 12 


` Расчетные зависимости для определения 
` тангенциальной силы резания и мошности, потребной _ Резцы 
на резание, при сбработке жаропрочных сплавов | 


1. Расчетные формулы 


Тангенциальная сила резания Р, = 


ye е 
Р, о | 
Мощность № ——2———, квт 
| 66 · 102 


о Значения козффициентов и показателей степеней 


| Е | й | Коэффициенты и no- 


Материал казатели степеней · 
режуцен аиа асе с 


Марки сплавов ! Вид обработки 


за 
$ = 
E Е | С ! | Ср, Хр, | Ур, | Л 
| аа | | | 
ХН7ТЮ . Непрерывное наружное! 
| (ЭИ43?А) продольное точение | 300 | 0,75 | 0,60 | — | 
Твердый желет. Ееее 
ХНТ?ТЮР | ре | | 
(ЭИ4376) Отрезка при b=] мм И 300 | — |0,60 1 — 
т } | р Не А 
| о | й = 
| Непрерывное наружное! 495 10.75 | 0.75 | 
| хнтовмтю _ (продольное точение ЖОНЕ | i i —| 
Быстро- 
© | (ЭИ617) Прерывистое наружное астро. 555 0,75 | 0,75 __ 1 
5 | | продольное точение | сталь и 
© | 31867 | Непрерывное наружное Твердъй | 364 0,76 | 0,6 _ 
= | ELEN продольное точение | сплав 
5 | ны. и Рик Вес ВЕЦ пе 
© | ЭИ867 Е Быстро- 408 10,76 | 0,6 = 
е а рерывистое наружное Sek yas | | 
= | | | продольное точение . сталь 2.7284 
ӘЙ ШЕТ; | | 442,5] 0,89 бт? | 2. 
Е гышы а === жини тити ЖАМ 
| | 3и766 5 467 | 1,05 | 0,85 | — 
| Непрерывное наружное! ЖАСЫ, йа сес с 
| продольное точение | | 
ЭИ767: і | 375 |1,1 10,88 — 
{ ا کے‎ 
| ЖЕСҮТЕСЕЕ қошы прорезка ка- епн Е ЦЕ е. 
жы | | 
2 о | | | | 
45 X H35BTJO ‚ Непрерывное наружное ‚ | 373 | 1,0 0,76 | — 
я (31787) продольное точение | 
591 | 


На железо- 


k Поправочные коэффициенты на тангенциальную силу (к р,) В зависимости 
от различных факторов приведены в таблипе сил. 


м 


Таблица 13 


Расчетные зависимости для определения 
тангенциальной силы резания и мощности, потребной : Резцы 
на резание, при обработке титановых сплавов 


| 1. Расчетные формулы 
| С, Фр. Вр, Вр 


Тангенциальная сила резания P= „кг 


ол 
M „= © 
| ость М = ————, 
ОШН Т | 60 ` 102 кет 


9 Значения козффипиентов и показателей степеней 


Материал| Коэффициенты и по-. 


| | В режушей казатели степеней 
Марки сплавов Вид обработки части 
й | инстру- Ё , 
| | | мента Crs *р„ | Ур, п 
м, Е заета . 
ВТ9-1, о | 142 | 1,0 | 0,87 | 0,05 


вв=95—120 кг/ мм? Наружное продольное 


точенне 


————————- 
prre‏ کم وی 


156,2| 0,85 | 0,61 | 0,07 


ВТЗ, 
са--95--120 кг/мм? 


Отрезка, прорезка 229 


ОТ4, . Наружное продольное | 918 
са--80--85 кг/ мм? |точение у 


ОТ4-2, 


вв=93—112 кг мм? Срем, егез 


Наружное продольное 
ВТ5 | точение Твердый 


--70--95 карма 


Отрезка, прорезка Ина 


Наружное продольное 


BT6 точение 


с--90--100 кг! мм? 


Отрезка, прорезка 


ВТ8, 
«„=100—120 кг! мм? | Нар 
ужное продольное 
точение · 


| 142,31 1,0 10,87 
вт, | О} 
` аӊ==90—100 каш 


Отрезка, прорезка | 189,5] 1,2 | 0,85 | 0,15 


* Поправочные коэффициенты на тангенциальную силу (Кр, ) в зависимости 
от различных факторов приведены В таблицах сил рени на спота у 
‘марки сплавов. 


Таблица 14 


| Расчетные зависимости для определения скорости 
_ резания пря обработке нержавеющих, жаростойких Сверла 
и да ропрочриа сталей | 


1. Расчетная формула 


Се Эи: | | 
Сверление с=—————.К„*, м/мин 


Торо 


2. Значения коэффициентов и показателей степеней 


К | Чарка Коэффициенты и показатели. 
за | Вид материала ° То степеней 
ста. | Марки сталей о | режущей |- | 
лей а нерн Co |х | у | z2, | т 
| 2X13 | | | 
3 | Ж) | | | 6,38 | - | 0,45 | 0,50 0,12 
| | ла ЭВР ме кн Ваза 
=> 1Х19Н29В8МФ | | | 7 | 
= ---1-----1------- |------ = Це 
== | | 
5 1Х17Н2 | 
то (9268) | 2,55 | — | 0,70 | 0,34 | 0,27 
Ка инек | жен тенене кен еке нее 
55 | ІЗХИНВФРА | 3,65 | — 10,58 | 6,31 | 0,44 
a Сорас | 
= |  IXI2BHO | | 41 
-- |------- | АЙ И ВАК э ы 
4Х12НВ8Г8МФБ Р18 | _ | | | | 
| (2۸481) | | 27 ЕТ ША Бы 0,25 
кщ [е КЕЛЕ | ا ا ا‎ 
ы 4X14H14B2M 
| (Эн) зан | 2,55 ан | 0,45 | 0,50 | 0,12 
т. | р | | 
н.р. и | | 1,46 — | 0,88 10,45 | 0,23 | 
| `+ X18H9T оу | | ен е сиам Бей 
| (Х18Н9Т, 3417) Б | 
и Рассверли- 3,5 | 0,05 | 0,60 | 0,51 | 0,32 
| вание | 
тестш! 
5 Х23Н18 | 1,45 | - |0,70 | 0,56 | 0,26 
| (91417) | 
о о Е 
| | Е | 
и | | 5,6 | — | 0,33 | 0,30 | 0,45 
< ЭИ654 Gsepieine вас ا ا ا‎ 
| | | P9K5 |5,27|.— |0,44 | 0,22 | 0,36 
| | | 
Мартен- ч кене | | | 
„етнос CH3 Ж | 8 | 0,68 | — |0,92 | 0,83 | 0,38 
ный | | | і | 


БФ 


* Поправочные коэффициенты на скорость резания {Ky} в зависимости от 
различных факторов приведены. в таблицах скоростей резания на соответствую- 
| щие марки сталей. | 


гъ 
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Таблица 15 


Расчетные завнсимости для определения 
| Сверла 


скорости резания при обработке жаропрочных сплавов 


1. Расчетная формула 


| С D v 
Сверление ys E . К„*, м/мин 


T” sv 


2. Значения коэффиниентов и показателей степеней 


Коэффициенты и пока- 


Класс Марка материала затели степеней 
Марки сплавов режущей части. = 
сплавов инструмента | | | 
С. Zez 2; | т 
| 


| | 
| | 
| 


n eas 


aan үз 


مص صد د | عستم مس یی 


ХН77ТЮР (2И4375), 


ХН77ТЮ (ЭИ437А), | 
| 0,53 | 0,91 
4,=3,4—3,8 мм ° | 


0,37 2 0:2 
| 


P18 са ر‎ 
XH7OBMTIO (H617), | 
| 4,--3,3--3,7 м 0,44 | 0,76 | 0,48 | 0,22 
= | | ЕЕЕ. ели ра иа 
5 ЭИ867 При 50<0,2 | | 
©. | 2,=3,2—3,6 мм | PIS ` | 0,77 | 0;59 | 0,22 
Е тү өлер жас 
г Ос | | | 
= С, - - 
== | КАК СС СА Е 
S мы | 
= ВЖ36-Л2, |. P18 =l 
2.8090 којим | | 0,19 | 0,6 |1,05 | 0,43 
° ВЛ7-45У, | | m E 
сь==60 кам? | | 0,11 | 1,5 0,76 | 0,26 
| 
| 


* Поправочные коэффициенты на скорость резания (Ko) в зависимости от 
различных факторов приведены в таблицах скоростей резания на соответствую- 
щие марки сплавов. 


-- 


Таблиг 16 


Расчетные зависимости для определения Я 
Сверла 


скорости резания при обработке титановых сплавов 


ВТЗ, 
BT6, 
OT4, 


ВТ5, 
BTS, 


BT5, 


ВТЗ, 
BT6, 


BT8, 


OT4, 


инструмента С у» zy | т 
| При | 

ВТі4, б,--90--100 кг/мм? 2<16 0,22 | 0,75 11,7 10,5 

2>16 |6 0,75 | 0,55 | 0,5 

ов=95—115 кг/им? 0<16 | 0,18 | 0,75 | 1,7 |0,5 
0в=90—-100 кг/мм? -----------< 

ов=80—85 кг/мм? 8 D>16 |4,8 | 0,75 | 0,55 | 0,5 

BT3-1, 095-190 ке/мм D<16 | 0,154 0,75 | 1,7 |0,5 
0в=70—95 кг/мм? тентек == 

ба--100--190 кг/мм? > |4,2 | 0,75 | 0,55 | 0,5 
| | E р<16 |0,2 | 0,80 | 2,0 | 0,62 | 
ВТІ4, ба--90--100 кг/м? | | 
0в=70—95 кг/ ма? | | р>16 |8,05 | 0,80 | 0,7 | 0,62 
о | --І-- EERIE жүл 

| | { 

| р<16 | 0,16 | 0,80 | 2,0 10,62 

ов=95—115 кг/мм2 | = 
вкз | арн баша ее пари 

oa =90—100 кг/мм? | | >16 | 6,45 | 0,80 | 0,7 | 0,62 
ЕЕ 

ВТЗ.1, о, =95—120 кг/м | р<16 |0,14| 0,80 | 2,0 | 0,69 
o p= 100—120 кг/мм?2 ЕТ им 

Св :=80—85 кг/мм? | 0>16 0,80 | 0,7 | 0,62 


1. Расчетная формула 


C, D” 


Сверление y = 
Я Р т 


„Ко“, м/мин 


о Значения коэффициентов и показателей степеней 


Коэффициенты и пока- 


Марка материала затели степеней 


режущей части 


Марка сплава 


аага 


ж Поправочные коэффициенты на скорость резания (Кр) в зависимости от 


различных факторов приведены в таблицах скоростей резания на соответствую- 
щие марки сплавов. 
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Расчетные зависимости для определения крутящих 
_ моментов, осевых усилий и мощности, потребной 


на резанне, при обработке нержавеющих, Сверла 
жаростойких и жаропрочных сталей 
1. Расчетные формулы 
С мкр DE зо Мер 
Крутящий момент Мкр = и 2 кем 
Осевое усилие Р = СО БР 5 "P, K2 
м № 2Мұр v - 1000 
МӘШНИОСТЬ N= < ИСОИ 
60 - 102 . D 
9 Значения коэффициентов и показателей степеней 
| Козффициептъ и пока- 
дас, | р затели степеней. 
сы | | Материал режущей 
Марки сталей С м қ 
ста- | части инструмента Мкр | Мкр | 2 Мкр P 
лей | Ср 2р | Ур 
що эш 2X13 | 0,037 | 2,0 | 0,70 ша 
Зещ (Ж) 2 | 130 | 1,0 |0,70 | 
вас | = ТЕ БЛ 
= с аты (ЭИ268) ЕЕЕ ЕТІ БЕ 
ден с. 13Х14НВФРА 0,127 | 1,85 | 0,85 z 
SaS (9736) | 
= Быстрорежущая сталь 07,35 | 1, ы Мык 
е: 4xX14H14B2M ы 
т (ЭИ69) | 0,048] 2,0 | 70 
Е Х18Н9Т ЕРТЕ ка 8 
5 (1Х18Н9Т, зятт) лао ии | 0,70 | 
6) ааа و د مر سی - | ---------- سی کے‎ 
Ж ЭИ654 0,036 1951067 ро — 
>. Е Е 1 E| caa 
< X23H18 (90417) | | 0,6411 9,0 10,701 —- 
Таблица 18 
Расчетные зависимости для определения крутяших | 
моментов, осевых усилий и мощности, потребной Сверла 
на резанне при обработке жаропрочных сплавов 


1. Расчетные формулы 
: | =: М, ЗМ. 
Крутящий момент М өзе мкр, D кр $ КР, кгм 


Осевое усилие P= Ср 5, Ру кг 


2Мұр 9. 1000 


Мошность М квт 


- <<<“! 
| 60 · 102. D 
E a 
2. Значения коэффициентов и показателей степеней 
лүү“ кекке нн =н 


| Коэффициенты и показа- 


Класс Материал режущей тели ЕЕ НЕ 

спла- Марки сплавов EN 24 у 
ОЕ pn рн. | С, | Zp ща 

= XATO (ЭИ437А), [ЖУ сж 77 
= | ХН77ТЮР (9И437Б) | аа О 
Ja ХН70ВМТЮ | 0,041 1,90 0,67 

= Е (ЭИ617) Быстрорежушая сталь! · 467 0,59 ` 0,47 
то | 0,035 | 1,9 0,43 

= ЭИ867 TE 

- 492 | 0.59 0,47 


Таблица 19 


Расчетные зависимости для определения крутящих 
моментов и мощности, потребной на резание Сверла | 
при обработке титановых сплавов | 


1. Расчетные формулы 


корона к тас есер тие вигов ES Haas 


г ги. У 
Крутящий момент Мк + Си. D Мұр f Мкр, кгм 


2Мкр о, 1000 


Мощность М = 60. 102. D 


, квт 


2 Значения коэффициентов и показателей степеней 


Коэффициенты и пока- 


ЕЕ ОЕ анионы تدهم‎ шо ыды сыба МАМЫТ аи УЗ ПР 


Материал затели степеней | 
Марки сплавов режущей части |—— | 
инструмента С В А | 
| Мкр “Мер | “Мкр | 
Ти aa её “Щй | | 
| | | 
| ВТ14, ов=90—100 кг/мл? 0,076 | 185. 09 | 
| | | | | 
| | | | | 
ГЕС ср ШП Е | | ا‎ 
| "ВТЗ, ов=95—115 кг/мм? | | | 
| как а. 2 | | | 0,087 | 1.85 | 09 ] 
| BT5, ов=90—100 кг/м.м? | Быстрорежущая | | | 
So ЕЕ сталь | | 
| | 
і > 5 | 
і ОТА, --80--85 кг/мл< ) | 
| Os 5 кг/м | | 0091 | а 52 
| BT8, съ= 100—120 кг/м" | | 
| | 
И диоди | 
| | 
| ВТ5, ов=70—95 кг/мм? | 0,095 | 1,85 | 0,9 
: | | 
| | Дарт 
| ВТ14, бы--90--100 кг/м? | 0,087 | 21,85 | 0,9 | 
ры 05-22 лы | 
1 | : 
т GET - A ,9 
В Ра, (58-29 - 115 кг/мм | 0,10 1,85 0,9 
ВТ6, ов=90—100 кг/мм? | | | 
|- ———————————— Твердый сплав | 
1 ОТА, oa=80—85 кг/м | в 
ч , С в = ---ОО ке) мими 0,105 1,85 0,9 
| BT8, og =100—190 кг/м? | 
сагаа 
| | | 
В15, вв=70—95 кг/мм? | 0,11 1,85 0,9 


Таблица 20 


кө 


Расчетные зависимостн для определения скорости 
резания при обработке нержавеющих, жаростойких | Зенкеры . 
и жаропрочных сталей | | 


1. Расчетная о. 


Со ре ae A, 
( короств ео hy. м мин 
т” E “ Б? 


2 Значения коэффициентов и показателей степеней 


г | x T Деко Ep ы umns ие и зол г дари 
Клас- | Материал | Коэффициенты и показатели 
Марки сталей о тенен 


ста- части HH- | | | 
лей | _струмента | Ca 0-7 | а | у | т 
Ж 1X13 | | 90,9 10,45 1 0,1 4 | 0,36 | 0,5 
ж. |. 213 | op=95—110 кг/мм? 18 |0,45 | 0,14 | 0, 36 | 0,5 
пещ 4X13 | BIA | 0,45 | 0.14 | 0,36 | 0,5 
мес | г | | | | : 
ош | | | | | 
zaol 1Х2Н2ВМФ (ЭИ961), | жете | а б 
Е о св = 120 кгімм? | | | 17,7 | 0,18 | 0,24 | 0,34 0,15 
ВЕ —— == —————— 
св =95—120 кг/мм? | зи | , |” | : А 3 
ее с | | | | тт 
наза аша |8,7 |0,3410,1 10,54 | 0,34 
= Св =55—60 кг/мм? | | АЕ ты: Е В 
= | н қасын ЗС седи 
= | Х23Н18 (ЭИ417), | 7,85 | 0,34 0,1 |0,54 | 0,34 
= св =62 кг/мм? | Мар Мый М, | 
25 | | Е | | 
> 4X14H14B2M (ЭИ69), | ЖЕ ЕТЕ ИРЕ" р 
< сн ==79 кг/мм? | | 7,0 | }, 34 | 0,1 | 0,54 | 0,34 


* Поправочные коэффициенты на скорость резания (Ку) в зависимости от 
различных факторов приведены в таблицах скоростей резания на соответствую- 
щне марки сталей. 


Таблица 21 


Расчетные зависимости для определения скорости 


Зенкеры 
резания при обработке жаропрочных сплавов F 


1. Расчетная формула 
С Dae | 
ти ә sv 


Скорость 0 == „Ко“, м/мин 


2. Значения коэффициентов и показателей степеней 


Класс ла Марка материала| Коэффициенты и показатели 
‘спла- Марки сплавов | режущей части | . степенеи | 
BOB инструмента С Е | Z, | х, | у, | m 

| | | 

хы ХН7ОВМТЮ (ЭИ617) | ; 0,955! 0,66 | 0,34 | 0,72 | 0,601 
f | — -- 
2 d 
û Q | XH77TIOP (314375) р18 . 1,43 | 0,66 | 0,34 | 0,72 | 0,60 | 
хо = e SRR 

= | 
= 31867, ЭИ929 E | 0,793| 0,54 | 6,30 | 0,80 | 0,51 | 
H Ё а | я 


) 
“ Поправочные коэффициенты на скорость резания (К„) в зависимости от 


различных факторов приведены в таблицах скоростей резци на соответствую- 
щие марки сплавов. 


Таблица 22 


} 
Расчетные зависимости для определения 
| Зенкеры 
скорости резания при обработке титановых сплавов 
1. Расчетные формулы 
о при #< 1 мм с, рғ" f 
> “ < ск т А 4 
So < 0,6 мм/о6, = Ко", м/мин 
| ES” 
t> 1 мм с Бо қ 
_ РИ. | М МИН 
So < 0,6 мм/)об, тт е т | 
2. Значения коэффициентов и показателей степеней 
2 Коэффициенты и показатели 
| ее степеней 
| Марки сплавов ү “икен | | 
‚ части инстру- | 
| мента С» | Ya Жо 22 т 
При | | 
ВТІ4, ба =90—100 кг/мм? і<1 2 ШЫ! АИ О ВО 
ТОЛЫК ЖЕП ЖЕК ӘСЕ қолы Ж 
| = ЖЕТІК. - 2 t>] с › | я 
BT5, ось =70—95 кг/ми < 19221052704 0,4| 0,5 
А 50<0,6 | 
074, ов=80—85 ке/мм _ 10 | 081051 021 05 
| | 5, <0,6 | ; ” 
BIG, ба--90--100 кг/мм2 | і>1 10 0,8 | 0,4 0,4| 0,5 
| | P18 | 5-<0,6 Ры! 
р во 
i = 8 0,8 10,75-|.0,4 | 0,5 
| | 50<0,6 | 
ВТЗ-1, ов=95—120 ке/мм? Е -------- << 
| ОЕ E. 0,8 | 0,4 0,4 Г 0,5 
502<0,6 
ااا اال‎ 
Е<1 17:2| 0,8 [0,75 | 0,41 0,5 
5 50<0,6 Ше 
ВТЗ, б,--95--115 кг/мм? ا ا‎ = 
| >; 117,2 | 0,8|0,4 | 0,4 |: 0,5 
So, < 0,6 ? , , ? ; | 


* Поправочные коэффициенты на скорость резания (Kg) в зависимости от 
различных факторов приведены в таблицах скоростей резания на соответствую- 
щие марки сплавов. 
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Таблица 93 


Расчетные зависимости для определения | | 
` крутящих моментов и усилий резания при обработке 
титановых сплавов быстрорежущим инструментом Зенкеры 
Работа с охлаждением 


і. Расчетные формулы 


тол ааа Е 
А Б и г. х У 
Крутящий момент Мұр = С мкр Р°Мкр Е Мкр з„Мкр, кг/см 


- 2 Жо у 
Осевое усилие P= Cp DPE PsP, кг 


| 2 Значения коэффициентов и показателей степеней 
——Пы—=—ы—ы———————==——Ф——— 
| т=ш= 
: E e | Коэффициенты и показатели 
| Боб 2 | степеней 
С Марки сплавов | є 5 4 : | 
m сев e | : z = 
- | ас іс МИ С | 
Eiz | | = о | Мкр| “Р “Мкр Ер Мар Хр | мкр | Ур 
ПГ ООН доча E 
ВТ14 | 24 | | ша 
| 18,9| 15 0 | 0,71] 0,81] ши ‚0,8 | 0,65 
ов = 90—100 кг/м" | | и | | | { 
| | | | | 
: | = 
| | аа а Ж зае 
` ОТ4, j | : _ | . | а 
| | 24,6| 18 | 1,0 | 0,71 0,81 0,9 |0,8 | 0,65 
сь = 70—95 кг/ мм? | | | | 
| | | 


ВТ5, 
сь = 70—95 кг) мм? 


218 I 


| | 
e чаена н чне. 
| - 
ша „ее 
но. 


Титановые сплавы 


раирана 


Ес = ы кгімм? 


св = г ки! мм? 


ВТЗ-1 


за 193.51 10| 0,710,810,9 10,8 | 0,65 
в = 95—120 кг/ мм? | 


| Таблица 24 


Расчетные зависимости для определения скорости | 
‘резания при обработке нержавеющих, жаростойких Развертки 
и жаропрочных сталей 


1. Расчетная формула 
__—————.——-—————————-—————-————-— 
С. Ро | 


= ‘Ky, м|мин . 
че 522 


Скорость 0 = 


9 Значения коэффициентов н показателей степеней 


ht 
+ 


аараан 


| | Марка - Коэффициенты и показа- 
Классы | Марки i материала тели степеней 
| | | режушей 
стален сталей части инст- $ 
| | | румента Ё с а ái ж 
113) | 27,11 0,28 | — | 0,26 | 0,66 
| 2X13 ав=95—110 кг! мм? 24 10,28| — | 0,26 | 0,66 
Мартен- | 4x13) 21,6 1 028 | — 10,26 | 0,66 
ситный H дати БИНЕ НИК ЕЛИНЕ Ееее 
ферритно-| 1Х19Н2ВМФ (ЭИ961). 36 10,28| — | 0,26 | 0,66 
мартен- За = 120 кг/м-м? | P18 | 
снтнын | | 
іЗХІ4НВФРА (ЭИ736).. 39,8019 -- КИ 0.09 
за = 95—120 кг мм? | | е | 
Ауёте- | ХІЗН9Т (1Х18Н9Т, Эя1Т), | 4,69| 0,33 | 0,16 | 0,64 | 0,47 | 
НИТНЫЙ зв = 55—60 кг/ мм? | | 


———гөә ——————————————‏ ا ا 


Таблица 25 


Расчетные завнсимости для определения скорости | 
i Развертки 


резания при обработке жаропрочных сплавов 
ее мона о а о Е = 


‚1. Расчетная формула 


----- 


“ср 
Сори 
ПЕРО 
! 1 р i . 2 

9 Значения козффициентов и показателей степеней 


‚ Скорость V= .К,ж, м| мин 


и Марка Коэффициенты и показа- 
Класс | ЖТК материала тели степеней 
Марки сплавов ‚ режущей 
сплавов : | | ‚| части HH- А Р е, 
струмента 7 е К Уо |. 
= | ЕЕЕ ыы те. г. | | | | 3 я | | ; 
в. :ХН708МТЮ (ЭИ6І7) . | 0,415] 0,58. 1.0;80 | 0,62. | 9,52 
A ХН77ТЮР (ЭИ4375) | РІ8 · 0,622| 0,58 | 0,80 | 0,62 | 0,52 
я ЭИ867, ЭИ929 |0,371| 0,52 | 0,72 | 0,59 | 0,41 


* Поправочные коэффициенты на скорость резания (К„) в зависимости от 
различных факторов приведены в таблицах скоростей резания на соответствую- 
щие марки сплавов. 


Таблица 26 


Расчетные зависимости для определения скорости 
резания при обработке титановых сплавов Развертки 


Работа с охлаждением 
| | | 
1. Расчетная формула 
КЕНТ و‎ несы С касан ы ЕНЕ И 
с, Dv 
Тт Ет 522 


Скорость 0 = Ко“, MÍ MUH 


° Значения. коэффициентов и показателей степеней . 


Коэффициенты и пока. 


| Ша Марки ит затели степеней 
| режущей части | 
ВОВ | сплавов инструмента | Ca Zy Хо | ` Ус т 
- } | | 
| #<0,15 мм | 16 | 0,3 — | 0,4 10,26 
BT14, асг жен без Би 
5в=90—100 кг/мм? 
в | | 1>0,15 ми 12 | 0,3 | 0,2 | 0,4 |0,26 
20,15 wu [13/05 0,3 | — |0,4 шы 


ЕССЕ 
OT4, | | 


—80-85 кама? #>0, 15 мм ща 
$в= === = 


| ت | سات‎ | aaaeeeaa 


| 

| 
= ВК15М t=0,1—0,2 мм 21,5 | 0,3 | 0,36| 0,670.48 
ا‎ тый ا‎ чы ا‎ ш 
5 | 5 ‚230,15 мм ПЕ | 0,3 | — ‚4 0,26 
ТЕ ШИ рів | ---------- 
а | ВТВ, | 1 о Т 
2 | 2,-100—190 кг/м? | #>0,15 мм | ри 0,3 | 0,2 0.4 9 26 
с ЕЛЕНЕ ЫИС реа тела тен РЕМ, 
ЕН | | | | 
Е | ВКІЅМ | #=0,1—0,2 мж |18 10,3 | 

___ 


| 
| 
аа 
_ ВТЗ, — СР 20,15 u [10,110,3|] — | 0,4 0,26 | 
вв=95—115 кг/м.м2 | | | | 
ВТ3-1 к әні қ ЖЕЗ жаға ИЧ 
2,--95--120 кгјим? | 220,15 ми 7,56! 0,3 | 0,2 | 0,4 0 26 
ВТ5, авт: ПИЛИ асы қа ВЕ ККИ 
св--70--95 кг/м.А2.  ВК15М 15,75] 0,3 | 0,36] 0,67|0,48 | 


ЕЕ: 


ВТ14, ча ми | | к 
90—100 rejun | ВКУМ і--0,1--0,2 мм 25 |0,3 | 0,36 о 


_* Поправочные коэффициенты на скорость резания (К„) в Зависимости от 
различных факторов приведены в таблицах скоростей резания на соответствую 
щие марки сплавов. 
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Раздел 1 


РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ 
НА ОБРАБОТКУ НЕРЖАВЕЮЩИХ, 
ЖАРОСТОЙКИХ И ЖАРОПРОЧНЫХ 
СТАЛЕЙ 


“4 i 
к 


0 ии 


и 
Е 


ши Е 
| О ии Е Е 
пи ИНН 


== 


Карта l 


Подачи для чернового точения при обработке | 
нержавеющих, жаростойких и жаропрочных сталей. Точение 
Резцы с пластинками из твердого сплава 
`1. Наружное точение 


| 


Диаметр | Глубина резания f, мм до 
обрабатываемой | 79 | 5 | пи | ев 10-1 
поверхности, | 122240 
мм до Подача So, мм/об 


| гг. 
702-023 |0,90—0,95 аа = 
D | 0,3— 0,4 0,25—0.30 | 0,20—0,25 4 س‎ 
100 0,4—0,5 0,30—0,40 | 0,25—0,30 — 
200 0,4—0,5 0,40—0,45 | 0,30—0,40 — 
ШЕ 50 0,4—0,5 |0,35—0,40 | 0,25—0,35 — 
100 0.50—0'55 | 0,40—0,50 | 0,35—0,45 = 
200 0,55—0,65 | 0,50—0,55 | 0,45—0,50 | 0,35—0,45 
500 0,65—0,80 | 0,55—0,65 |-0,50--0,55 | 0,45—0,50 
св. 500 0,80—0,90 | 0,65--0,80 | 0,55--0,70 | 0,50--0,60 
100 0,50—0,60 | 0,45--0,65 | 0,35--0,45 2 
200 0765-075 | 0,55—0,70 | 0,45—0,55 | 0,35—0,45 
500 0,70—0,90 | 0,65—0,80 | 0,55—0,65 | 0,45—0,55 
св. 500 0'80—1'0 | 0,80—0,90 | 0,65—0,80 | 0,55—0,65 
30x45 ` 500 1,0-1,2 | 0,80—1,0 | 0,70—0,90 | 0,60—0,80 
е св. 500 | 121.4 | 1.0-1,2 |0,90—1,2 | 0,80—1,0 
40х60 | | а. 
75545 | св. 500 | | = 1,5—2,0 | 1,5-1,7 
2. Растачиванне 
А. Токарные станки 
Вылет Глубина резания і, мм до 
Размер резца резца HIH o |. 3 | у. Е g 
или оправки, ем | ОПРравки, Бынан еее з ш Е вех 
мм | Подача So, мм/об 
| г | | | 
Диаметр 10 | 50 10,10—0,20 — -- — 
круглого 5. 2 80 0,20--0,30 | 0,15—0,20 | 0,10--0,15 е” 
сечения 25 | 120 0,30--0,45 | 0,20—0,30 | 0, 15--0,20 = 
резца, MM 40 200 0,45—0,55 | 0,30—0,45 | 0,20—0,30 | 0,15—0,20 
40x40 150 — 0,60—0,80 | 0,50—0,60 | 0,40—0,50 
x 30 - 0,50—0,60 | 0,40—0,50 | 0,30—0,40 
60%60 150 -- 0,80--1,0 0,60--0,80 | 0,50--0,60 
х 00,02 -- 0 60—0 80 | 0,50—0,60 | 0,40--0,50 
755075 300 — 1,0 — 1,2 0,80—1,0 0,60—0,80 
оправки | 500 а: 0 80—1:0 | 0,60—0,80 | 0,50—0,60 
300 z ГРЕТА оао 10 
100% 100 500 — 1,0 —1,2 0,7 —1,0 0,6 —0,5 
| 800 н 0 80—10 |0,50—0,70 | 0,5 --0,7 


Б. Карусельные станки 
Глубина резания і, мм до 
| 5 | 8 | 12 ` 


Подача So, мм/об 


دت 


Вылет ‘резца при ра- 
стачивании, мм. до | 


1,3 —1,5 1,0 —1,3 0,80—1,0 0,60—0,70 
1,1 —1,3 0,80—1,0 0,60—0,80 0,40--0,60 
0,90—1,1 | 0,60—0', 80 0,40—0,60 0,30—0,40 
0,80—1,1 ¦ 0,50—0,70 0,30--0,50 р-н 


П рим ечания: 

1. При обработке тонкостенных деталей типа бандажей и шпангоутов, имею- 

г. щих толщину менее 5 мм, значения подач. умножать на коэффициент 0,5—0,65; прн 
` обработке деталей в Гозо: пониженной жесткости технологической системы — 

0,60—0,75. 

2. При обработке ` прерывистых поверхностей и на работах с ударами. ыш 

личные значения подач следует умножать на коэффициент 0,75. 

3. Меньшие значения подач —для ббльших диаметров обрабатываемых по- 
верхностей и 1 глубин резания, бблшие — для меньших. 
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Выбор подач в зависимости от заданной чи 


Точение 
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ЭИ654, й = 4,0—4,2 ми. 
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Стали Х18Н9Т, Х18Н10Т (1Х18Н9Т, ЭЯІТ). 
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Выбор подач в зависимости от заданного класса 
точности при точении деталей типа в 


Точение 


Работа с охлаждением 


Допускаемые погрешности, обусловленные упругими деформациями 


е 


технологическои системы 


| 


Класс чистоты 


97 | V6 | 575 | V4 


Отношение длины обработки к диаметру 1 


Класс точности 


Погрешность в диаметре Ау, мк 


сб 


ч | 
Е НЕ о Е 
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Продолжение карть 


Класс чистоты 


577 | 76 | 5/5 |574 Отношение длины обработки к диаметру 4D 


م 
/ 


Класс точности 


Жа АСЕ Қыл кол ВЫ о Еты 
мее | Z o E сән қыса НЕЕ” E | ж кар пре 
и | ||| || | — EE | 61 10 

Погрешность в диаметре А сист мк ще 
тея 
| | е рев 5 25 5 | 7| 6| 16| 16] 15| м 
з | и 91 8| 7| 24| 22| 21 |-20| 32| 30| 29 | 28 
х | | 50| 9161 3|—| 22| 19| 16| 12| 30| 27| 24| 20 
га 5101152 - 971 91| 20| 14| 41| 35| 32| 28 
Зоо #156] 7) 2|—|—)| 23} 18] 14) 9 7. 32] | 23 
|” ga] 60 131 7] 4 | 2| 30| 24| 21| 19| 46) 40| 37 | 55 
= | |= | 7011| 5| 31 | 28 | 22 | 20| 13| 441 38| 36| 29 
Ев [= 0 8] 3)|—|—| 25 20| 17| 2| 41| 36| 33| 18 
= | | 8 | 90 15110] 6|-| 32) 27| 23| -| 52| 47| 431 17 
= | ‚ж 1100 | 13 | 9 ім | 30! 26| 13|] = 50| 46| 33| 3 
б | зш ! | 
= |----- | Е = а 
55455444 
lei 18/5|-|Т1|-і-|-і-і|-|-і-і-ісі- 

БЕН а о хш 

МЕ И ВЕСЕ 9 Ы СЗ Е | - 10 411 — 
یر‎ 2 1011110000611 = 
шш л а хан ма бе билә 711 у 3 6 
S | |0| 70| || | | | | | | 15| 91 7| — 
Е о у ке Мө (ке ши ие ее тев онаи 

| | 90 || — Би ЖЕ ا‎ | 944 ре a 
| | 0|-|-|-|-|-і|-і|-і-|? | 18 | = 


Класс чистоты 
577 | 976 | \75 |574 Отношение длины обработки к диаметру L/D 
. Класс точности | 


атыла Ме مزا نند دمن جو‎ Рани 


991 21| 19| 60| 60| 59] 58 

361 28| 23| 911 89| 88 | 87 

30 | 42 | 39 | 36 | 32| 33| 23| 13 
о 24 


3 


IIIIII 
= 

| 2 
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Карта 4 


Выбор подач в зависимости от заданного 
класса точности при точении деталей типа валов | Точение 


Сталь ЭИ654. Работа с охлаждением 


Допускаемые погрешности, обусловленные упругими деформациями 
технологической системы 


Класс чистоты 
Т | 576 | Vo |574 Отношение длины обработки к диаметру L/D 
} 


Класс точности 
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сист 
Др дерета ГУНЕ 
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мещение на деление лимба, M. 
Обрабатываемый диаметр, мм 
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Класс чистоты | 
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577 | \76 | 75 | 74 | Отношение длины обработки к диаметру //2 
Класс точности | 
= _— | бы га к ег а: ЖЕЛГЕН Е ЕЗ 
ا |= ا ادا |د ا اا‎ = 2 4 60 
Погрешность в диаметре А. мк | 
| } + | | 
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Продолжение карты 4 
Класс чистоты | 
97| V6 | 55 уа | 


Класс точности 


006 54 бю = 

кы Жылт EEE ора E CL Жы Жыл ol Т»! 

EOE a 2l 4| 6| 10 

Погрешность в диаметре Ау ы» ЖК аме Е 
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| 20 | 79 | 73 | 61 | 40 185 | 179 | 167 | 146 | 179 | 164 | 157 | 147 

| | 30 | 63 | 53 | 20 | — | 169 | 158 | 136 | 104 jse | 1 123 | 89 

| | 40 | 79 | 42 | 14 | — | 205 | 168 | 140 | 100 | 193 | 156 |125 | 70 

0,01 | 50 54 | 8 | — | — | 180 | 134 | 103 | 69 | 174 | 9 85 15 
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а | | ж Ж | 
ШЕГІР | | | 

= | | Z № 24 22| 20 16 10| 108 106 | 102 | 106 | 100 | 94 88 

: ша = | 20| 53 | 47 | 35 | 14 | 169 | 1631151 | 130 | 163 | 148 | 141 | 131 
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Поправочные коэффициенты на допускаемые погрешности, обусловленные 
упругими деформациями технологической системы при точении в зависимости | 


от глубины резания 
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Класс чистоты 176—577 {74—75 
| | | 
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Продолжение карты 5 
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Выбор подач в зависимости от заданного 
‘класса точности при точении деталей типа валов , | Точение 


Стали ХІ8Н9Т, Х18Н10Т, (ХІ8НТ, ЭЯІТ), ЭИ654 


`9 Податливость технологической системы при обработке 
в патроне (разность податливостей) 


Станок 


шим диа- ' | 
| метром Ер | З | 4 | 2 | 3 | 4 
1 обработки, === 
| мм. | Отношение длины обработки к С 

40 |2 [2 |з | 2 |з 2-1 тт 

50 |= |= |- |—|-|-|2} 2] 

| { | | i 

Диаметр 
детали D, Податливость «сист, МК|к2 


мм | 


Я‏ ا 


| | 4 
з 9 ‚91| 0 Ж 1,89] 2,151 2, 23 0,33! 0,92 | 0,99 | 1,89 | 2,15 | 2,221 


| 
E 
20 |0,32 0,62 0, 73 1.23 1,44] 1,55 0,31| 0,62 | 0,72 | 1,22 | 1,43 | 1,53 | 
30 |0,34 0,61 0,76) 0,97| 1,21 0,381 0,59 | 0,74 ра 1,32 | 
0 |0,49 0,70] 0,90] 1,0 | 1,29 ” 0,47| 0,67 | 0,86 | 0,97 | 1,25 | 1,44 | 
50 ыы -|- - | 0,57 0.77 [1021 — |— | — 
60 10,72 — | 2. - |06) - E -|- 
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„Поправочнъе коэффициенты на податливость (разность податливостей) техноло- 


гической системь в зависимости от.типоразмера станка при обработке в центрах 


Станок с наибольшим диаметром обработки, мм 
100 125 | 160 | 20 | 250 | з | 40 | 500 


Поправочные коэффициенты К 


ст 


1202 | | 1, 18 1,05 1,03 
0,75 . || 0,82 0,95 0,97 


Примечание. Верхние значения поправочных коэффициентов относятся 
к более жестким валам, нижние значения — к менее жестким. 


1,0 | 0, 
9. 1 


`Поправочные коэффициенты на податливость (разность. податливостей) техноло- 
' гической системы в зависимости от типоразмера станка при обработке в патроне 
س ل ل‎ 
| Станок с наибольшим диаметром обработки, мм 
100. | 125 | 10 | 20 | 250 | 30 | 40 | 500 


. Поправочные коэффициенты К т 


ШЕ | 65 М; лашу» 
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| | Карта 6 
| | | | ЗЕ 
Выбор подач в зависимости от заданного класса 
точности при точении деталей типа валов | 
Стали Х18Н9Т, Х18Н10Т (1ХІ8Н9Т, ЭЯ1Т). 
Работа с охлаждением 


Гочение 


Уточнение — отношение погрешности заготовки к погрешности обработанной де- 
А заг. 


тали, обусловленной упругими деформациями технологической системы: в = 
| Усист 


Податливость Подача So, мміоб 


технологической | ( (5 | 0,07 | 0,10 | 0,12 | 0:15 | 0,19 | 0,25 | 0,33 
системы ا‎ kaa oo ЛОИ GI и ыы 
{ сист MKIK? | Уточнение е 
т | | | инак ПЕЛИ заспа аа аны ШРШ 
2,0 | 34,4 | 26,7 | 205 | 18 15 126 | -10.3| 8,4 
1,5 46 | 356|- 27,3 24 20. ПАСТА н 
[ОР 57,4| 44,4| 84 29,8 || 25 21 1729 | 14 
0,9 i 59,21 45,51 40 5 23 18,7 
0,6 116 89 68,5| 60 50.4] 48 34,5 | 28 
0,4 174 134 103 90 | 76 өзені. 59 49 
0,25 278 215 165 144 122 10! 885756755 
0,2 348 269 206 180 152 126 105 84.5 
0,13 522 404 310 270 998 189 157 197 
0,1 700 | 540 414 360 3055 299 ~i 210 170 


| ее | 


| а НЫ Нона аа 
Поправочные коэффициенты на уточнение А, 


Главный угол резца в плане %” | Коэффициент А, 
30 | 1,34 
45 | 1,0 
60 | 0.5 
90 | | 0 $ 2 | 


р-он ae aeRO mmm! 
| Карта 7 
аан 

Выбор подач в зависимости от заданного класса. 
точности при точении деталей типа валов Точение 


Сталь ЭИ654. Работа с охлаждением 
POOS 
Уточнение — отношение погрешности заготовки к погрешности обработанной де- 

| “зат 


тали, обусловленной упругими деформациями технологической системы: €= 
У сист 
А тете силис 1 - и 


асист, МК  К2 


i 


Податливость | Подача So, мм!06 | 
технологической | Е | т 10 |. 9 = ЫТЫ 
о | 0,05 | 0,07 | 0,10 | 0,12 | 0,15 | 0,20 | 0,25 | 0,40 
e a” р ОТ 


Уточнение в 


-.-------------------------------------------- 


2,0 ров | С р 1771 1551 7158 
Бо 54 44 35,6 Чо 28 23,6 902612157 
1,2 68 55,4 44,6 40 35 295 1“ 26 | 19,6 | 
0,9 91 74 60 53 7 39 35 26 
0.6 | 136. 111 90 81 70 59 92 789 
0,4 204 166 134 . | 121 106 - 89 78 59 
0,25 328 . | 266 212 193 169 142 124 94 
0,2 408 333 | 268 241 210 177 155 118 
0,12 612 500 404 362 | 316 266 230 ДТ 
0,1 816 666 536 482 421 354 310 :1 235 
Поправочный коэффициент К. | 
Главный угол в плане ¢ ° | | Коэффициент К, 

30 | 1,34 

45 1,00 

60 | 0,80 

90 | | 0:50 


a mn 


Карта 8 
Подачи при сверлении нержавеющих, | 
жаростойких и жаропрочных сталей. Сверление 
Сверла из быстрорежущей стали 
м | 
Автоматические подачи 


| _ офф 


ТГ 
_ Диаметр | Группа подач к ТЕ ТЕ 
а | ] | | подачи 
D, мм | | | 
| Подача So, мм/об 
W SG SE лал | 
2 | 0,04—0,05 | 0,03—0,04 | 0,02—0,03 . | 0,05 
4 | 0,06—0,08 | 0,04—0,06 | 0,03—0,04 0,08 
6 | 0,10—0,12 | 0,07—0,09 | 0,05--0,06 0,12 
8 ~ 0,413-0,5 | 0,09—0,11 | 0,06-0,08 0,15 
10 0,17—0,21 | 0,13—0,15 0,08—0,11 0,20 | 
13 0,19—0;23 | 0,14—0,18 0,10—0,12 ТОЕ 
16 | 0,22—0.28 0,17--0,21 | 0,12-0,14 0, 18 
20 | 02622039. 0,20—0,24 018-0217 | 0,15 
25 | 0.29035 | 0,22—0,26 | 0,14—0,18 0,12 
30 | 0,32—0,40 0,24—0,30 0,16—0,20 0,10 
св. 30 | 0,40—0,50 | 0,30—0,40 0,22—0,30 == 
| 


ҒАН НИИ al ЖИН, ына. 
Поправочные коэффициенты на подачу в зависимости от Глубины сверления 
(для | группы подач) 


| 
Глубина сверления в диамет-! . Е | . z 
pax сверла | 3D. 5D 7D 10D 15D 


Коэффициент К 1,00 0,90. 0,80 0,75 0,65 


Технологические факторы выбора подач 


І группа подач. Сверление отверстий в деталях: без допуска или с допуском 
до 5 класса точности; под последующую обработку сверлом, зенкером или 
резцом. 

П группа подач. Сверление отверстий в деталях средней жесткости (тонко- 
стенные детали коробчатой формы, тонкие выступающие части детали и т. п.). 
Сверление отверстий сул для пос ледующей обработки одним зенкером или ABY- ` 
мя развертками. | 
` Ш группа подач. Сверление точных отверстий при последующей обработке 
развертками или для последующего нарезания резьбы метчиками. Сверление в де- 
талях малой жесткости и с неустойчивыми. опорными поверхностями. 


Карта 9 


ы 


Подачи при зенкерованин и развертыванни Зенкерование, 
нержавеющих, жаростойких и жаропрочных сталей 
Инструмент из быстрорежущей стали развертывание 
| 
n 


| а 
Диаметр зенкера пли разверт- 10. | 15 | 20 Во | 45 
ки О, мм до | 
| | 


| | 
| | | 
Подача при зевке- | группа | 0,4 TES 0,6 0,5 | 122 
ровании So, мм/об и группа (929 0,4 0,5 0,6 | 0,6 
| ИША. я: 
| | кр 
| | 
| і группа 0,6 Ж. 1,6 | 2,0 
Подача при развер- i | 
| И группа | 0,4 | 1,0 1.2 156 
тывании Sg, мМ|06 | 
ІП группа 0,3 | 0,6 0,8 1,0 


Подачи даны для случаев зенкерования н развертывания сквозных отверстий. 


При обработке глухих отверстий рекомендуются подачи в пределах 0,2— 
(5 мм/об. | 


Примечание по группам подач: 
Зенкерование: І группа пень рози без допуска; 


П группа подач — зенкерование под последующую обработку разверткой HJIH 
под резьбу. 


Развертывание: І группа — предварительное черновое рано ыран: 


П группа — чистовое развертывание по 8-му классу точности с чистотой об- 
работанной поверхности у 6-- 7; 

ПІ группа -- чистовое развертывание по 2 и 2а классам точности с чистотой 
обработанной поверхности V ас К: 


Карта 10 


Скорости резания 


Сталь нержавеющая 2X13. Резцы с пластинками ВКЗ, па оние 
TI5K6. Работа с охлаждением · 


Состояние материала, механические свойства 


| Термически a- 'Термически ботан- 
Поставки 5, до ермичес обр перм обра а 


| 
Глубина ы РА БС р т е ае 
ОРЫГ Маң 1,=3,9—3,3 мм НЕС= 38—44 
| | Подача So, мм/0б до zk 
оо ODL овор 06 ов | оо осв 
Е ти a 
| | : 
0,5 | 165 | 157 | = 124 118 99 | 94 | М 
2.0 | 147| 140 = 110 0 81 84 | — 
4,0 Ша 130 103 | — 9 78| — | 78 63 
3,0 = 116 Ж! ә 87 | 


| 
Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 


в зависимости от: 


св. 0,80 


Отношение диаметров, 3 0,20 |0,50| 0,80 
ПРЕРИЯ 1/9 до 
А ‚ точение Б 5 > 
Характера | | Коэффициент Ка, 1,45 1,22 [1 11 1,05 | |1,00 | 
обработки | Диаметр растачива- | 20 30 50 | СОТ И CB: 
| Растачи- |ния di, мм до 200 
| вание о таи Ее Egg г —— i onl iT TAR 
| | | Коэффициент Кат, |0,30 0,45 |0,60 0,80 | 0,90, |1,00 
Марка материала | Li 4X13 1X13 
Марки матернала СЕСЕ ае сЕ == 
| ‚ Коэффициент Ки, | Em 0,90 Ба Ж 
| Главный угол в плане 30 Е 45—60 | 90 
‚| Главного угла в плане м ое а тотыға ЕН TE 
_ Коэффициент Құ, 1722 | 11,001 0,88 
| Период стойкости Т, 15 | 30 60 | 120 
Периода стойкости рез- "мин. _ а 
HOB’ — | 
Ё асраи Кт. |1,27 АТ 0,89 
=> Поверхность Без корки По корке 
Состояния поверхности Жа ЧЕРЧЕ 
заготовки | Коэффициент Ки, | 11,001 | 0,8 
| | 9% эмуль- 
Н | 10% эмульсия под дав- о ае з 
аличия, состава и спо- /0 си с 2% Без охлаждения ' 
соба подвода охлаждаю- |Лением 10—15 атм сульфо- | 
щей жидкости | фрезола 
1,35 EFTTA 0,90 


Примечание. Поправочные коэффициенты в зависимости от конструктив- 
ных форм, размеров и способов крепления деталей на станке и других технологи- 
ческих условий обработки приведены в карте 63. 


Карта 11 


Подачи 
Стали нержавеющие 1X13, 2X13, 3X13, 4X13. Отрезка и прорезка 


Резцы с пластинками BKS. Работа с охлаждением · 


1. Отрезка 


Диаметр обработки | Я | 
Ширина резца 6, мм | Подача So, мм;об 


| 
! 
D, мм до _ | 
| 


20 =, | 0,02—0,03 
30 Д6. | 0,04--0,06 
40 = | | 0,07—0,10 
60 =; | 0,11—0,14 


56 0,15-0,18 


100 E В 0.190522 


н н нне 


ко 


Прорезка канавок 


Ширина канавки В, мм 


—.—— ےک 


Диаметр обработки | | 
| 
| 


| 
св. 4—10 | св. 10—15 
D, мм до | 


———.——— дц л. 


Подача So мм/0б 

| | 

20. . 0,02—0.04 | 0,03—0.05 | 0,05—0,06 

0,04—0,06 | 0,05—0,07 ° 0,06--0,08 

0.06--0,08 | 0,07—0,09 
| 


0,05—0,10 
: св. 40 0,08—0,10_ 


0,09—0,12 0,10—0,14 


» 
м ————щ———————— -- ---------------------------.------------------------------------------ ы 
ae ا ا ا‎ 
- . 
. 
1 


Карта. 12 


Скорости резания 


Стали нержавеющие 1Х13, 2Х13, 3X13, 4X13. Отрезка и прорезка 
Резцы с пластинками ВК8. Работа с охлаждением | 


ss. 


Ширина резца Û, мм до | Подача So, мм|06 ДО 
Г. | | 
E 0,055 | 0,065 | 0,08 | 
4,0 0,065 | 0,08 0,10 
6,0 | 20,081 0,10 0,12 0,14 0,17 
9,0 | 0,10 0,19 ЛАТ 17 0,22 
15,0 | 0,12 | 0,14 |-0,17 
о БЕРЕН ес = 
Марка Состояние 


материала матернала 


| 

| Скорость резания о, м/мин 
| | 

| 


n Ево заа 


E | | 
1X13 | | 130 | 116 105 93 83 
е | | | 8 105 94 84 75 
| | св ДО 89 кг им | 4 | 
3X13 i | | 2 КЕ 3 

S TRE ш БЫН РК Та | 
| i | і 

1X13 | | гов | 87 | 77 70 62 
Е | | 
Пи | oa до 120 камм? \ 89 79 71 63. 56 
Xl | | 
АХ1З | | п | 4 | 07 50 


Поправочные коэффициенты на скорость резання для измененных условий работы 
в зависимости от: 


Отношение .диаметров 0.0 | 0,3 >0,8 
Отношения. а|О до | | 
диаметров . Е 3 
д р | Козффициент Ка, 11,00| | 0,80 0,73 
ا ا‎ ٠  ----------- 
Период стойкости 15 25 |. 40 60 90 
Периода стойкости Г, мин. до 
Бао Коэффициент Кг, 1,51 1,3 | 1,14 | [1,001 | 0,88 
Марка материала pe- |: ВК8 BK6M 
Марки материала ео Е | | | Е 
режущей части py | 
инструмента мМ—жщ т  —ы2ЙШ 
Коэффициент Ки, 11,00 | 1,10 
ИИ Г ә с мей E CIN ы Ғата; Ге Т ы Е 
` Наличия Работа с ДЕНИС Работа без охлаждения 
охлаждения [1 00 | 0 90 
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- Карта 13 


Подачи | 
Стали нержавеющие 1Х13, 2Х13, 3Х13, 4Х13. 
Резцы из стали Р18. Работа с охлаждением 


Отрезка и прорезка 


1; Отрезка 


Диаметр обработки Ширина резца 


Подача So, мм!0б 


D, мм до b, мм 
20 2—3 0,03—0,04 
30 2—3 0,05—0,08 
40 3—4 0,09—0,13 
60 4—5 0,14—0,17 
80 5—6 0,18—0,21 
100 6—7 0,22—0,25 


2. Прорезка канавок 


Ширина канавки Û, мм до 


Диаметр обработки 


2—4 | св. 4—10 = | св. 10—15 
Р, мм до | ر‎ e 
Подача 80, мм/об - 
о 0,03—0,06 0,04—0,07 0,07—0,09 
30 0,06—0,08 0,07—0,09 | 0,09—0,12 
40 0,08—0,10 ` 0,09—0,12 0,12—0,14 
| св. 40 | . 0,10—0,13 0,12—0,14 0,14—0,16 | 


Карта 14 


Скорости резания | 
Стали нержавеющие 1Х13, 2X13, 3X13, 4X13. Отрезка и прорезка 


Резцы из стали Р18. Работа с охлаждением 


_еое__э_иПииыЫыЫшЫиЫишЫшЫшЫшЫЫ8—ж—м—=—щ 


Ширина резца 8, мм до | Подача So, ММ/|06 ДО 
| | | № | | 
о 5 0,030 | 0,045 | 23 | БЕ | де? 
4,0 | 0.045 | 0,065 | 0.09 | 0,12 | — 
6,5 | 0,065 | 0,09 | 0,12 ҖЕ | 0.24 
10 | 0,09 | 0,19 | 0,17 | ОО ЕС 
15 | 0,19 | 0,17 | - | — | 5 
| 


М 


| е 


Марка Состояние | | | 
2 | Скорость резания о, м/мин 
материала материала | | 
1Х13 | | 420 | 36,5 | йиш 990 200 
ха | ж ا‎ | | 
3513 | за до 89 ка мм | 38,0 33.5 | 29,5 | 26,5 | 23,5 
| | | | 
| | | | 
4Х13 | 34,0 | 30,0 | 26,5 | 240 | 21,0 
а Е ПРАГЕ E >ле Ы D | 
раб И Е 3.5 | 29,5 | 26.0 | 22,0 | 20,5 
| | | 
(1: | | | 
Е за до 120 кг/м? E 05 | 2.5 23.5.1 21,0 | 18.5 
4X13 | | 7,5 | 24.0 | 21,0 | 19,0 | 17.0 
ا‎ E ی‎ а Га 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных ус: ПОВНИ 
работъ в зависимости от: 


| | 
Отношение 0,0 | 0,3 | — 0,8 | 
Отношения диаметров dD | | 
диаметров о [Т 00] 0.30. ке КЛМ] 775 | 
АЙ э ин 
| ҚЫЗ | ара. 4221 
| | Период стойко- 20 90 45 00 ‚ 90 
Периода сти Т, мин. | | 
-стойкости ا ا ا‎ : 
резцов Коэффициеит 1,35 1,23 ОТ УО | 0,85 
| 2 | 
| ( 
Марки мате- | Марка материала. Р18 2- РЭВ: 
риала режу- | | 
‚шей части | ЕЕЕ | Ж 
| Коэффициент 11,00 | | 1,10 
инструмента н, | | 
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Карта 15. 


= Скорости резания 
бү нержавеющая 2Х13, о, до 85 кг/мм?. | Сверленис | 
Сверла из стали Р18. Работа с охлаждением 


Диаметр | | юа 
сверла | Подача So, MMOG i 
D, MM до | | 
3,0 | 0,02 | 002 , 0.034 | 0,044 | 0,057 + = 
4,0 . | 0,026 | 0,034 | 0,044 0,057 | 0,074 | | 
50 | 0,034 | 0,044 | 0,057 | 0,074 | 0,096 || жа 
6,5 | 0,034 | 0,044 0,057 | 0,074 | 0,096 | 0,125 | 
3,0 | 0.044 | 0,057 | 0,074 | 0,09 | 0,125 | 0,161 | 
10,0 И! 0,057 | 0,074 | е 0,125 | 0,161 | 0,210 | 
2; 0,074 | 0,096 0,51 0.161 0,210 | | | | 
16,0 0,074 | 0,0% | 0,125 | 0,161 | 0,210 | 0,270 | 
20,0 0,074 | 0,096 | 0,125 | 0,161 | -0,210 | 0,270 | 0,350 | 
24,0 0,096 | 0,125 | 0,161 | 0,210 | 0,270 | 0,350 а: 
30,0 0,125 | 0,161 | 0,210 | 0,270 | 0,350 | 0,450 | 
38,0 0,161 | 0,210 | 0,270 | ‚0,350 | 0,450 | | 
і | ! 
Длина свер- 
ления | Скорость резания г, раци 
г, MM до 
3D | 24,5 læ [|195 |175 |15,5 | 14 12,5 
7р 15 19,5 | 17 15,5 13,5 12 11 
100 ТИ 19,5 17,5 | 5,5 | м 12,5 11 10 
Принятые периоды стойкости сверл Т, мин. 
| 1 | | 
Диаметр сверления О, мм до | 5 | 6—12 | 12—17 | 17—38 
Е Е пее: 
Период стойкости 7, мин. | 5 | 10 20 | 4() 


| коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
в зависимости от: 


Отношение фактическо-| 0,25 
го периода стойкости к! 


Периода стойкости |нормативному Тъ/ Tn | 
сверл. | с ЖЕРІ вее та 
| | Коэффициент Ку, 1,18 | 1,09 | 1,00 0,92 | 0,85 | 


| | Марка материала инст- РУК5; Р10К5Ф5 
Марки инструменталь- А | 
ного материала - т | 
| | Коэффициент Қ,, |. 1,00 1215 


| | 


Механические свойства! og <85 кг/ мм? вь< 125 кг/ MM? 


Механических свойств 
обрабатываемого... мате- 
prana 


Е 
SALE 


| Коэффициент Ku, 


| 
1 
| | 
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Карта 16 


Скорости резания | 
Сталь нержавеющая 2X13, ов=95—100 кг/мм?, |  Зенкерование 
Зенкеры из стали Р18. Работа с охлаждением | 


Диаметр Глубина Подача So, мм/об до 
зенкера - резания | 0,35 | 0:49 | 0,69 | 
D, мм до t, мм | 

я Скорость резания 9, м/мин 


13,8 12,3 
15,4 15: д 


17,0 ОЁ 1 
19,5 1 

- | 22,2 | 19,8 
= | 20 за 


Принятые периоды стойкости зенкеров 


Диаметр зенкера D, мм 8—20 _ св. 20—35 св. 35—40 


Период стойкости Т, мин. -> 24 | 2222380 50 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы. 
в зависимости от: 


| Отношение фактичес- 
Периода. о» периода стойко- 
ти к нормативному 

стойкости ТЫ Те 


зенкеров | 
Ро Коэффициент Ат, 


Отношение фактичес- 
кой глубины резания 


Глубины |, нормативной #4/44 


--резания = 
Коэффициент Ах, | 


Марка 5 
стали |’ 2X13 


Состоя- |Термиче-| Постав- |Термически| Постав- 
ние ма- | ски 00- ки обработан-| ки чески 
Марки и | териала |работан- 4ртт4,6- ная 4,-<4,9--| обрабо- 
| | НЕС= 4,7 мм | танная 
состояния | =30—35 | 9ь=45— | НВС= 
| --90--85 60 кгі м.м? вв==95— |50 кг/мм2| --30--35 
| 110 A ками и: ЧА. 110 кг/мм? 


Карта 17 


Скорости. резания 


Grani нержавеющие 1X13, 2X13, 4X13, вв=95— 
110 кг/мм?. Развертки из стали P18. Работа 
% с охлаждением 


| 


Развертывание 


и ` Подача So мм/0б до 


} Глубина ВА: eS 
развертки резания | 0,23 | 0,36 | 0,56 | 0,87 | ` 1,35 
лкы | ій ЕЕ рес резания о, м/мин вых 
8 е 5,5 | 5,01 4,3 | — = 
АР | | | 5,6. | 4,9 | 4,4 
18 0,10--0,20 | 6,9 62 | 55 | 50 | 4,4 
97 | | 5,9 | 5,3 4,8 4,2 за 
40 | Ба = 5,3 | 4,8 4,2 
| ( 


Принятые периоды стойкости разверток Т, мин. 
ааа 
Диаметр развертки D, мм до 20 св. 20 


Н 
Период стойкости Т, мин. ` | | 40 | 60. 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
в зависимости от: 


Отношение фактичес- |. 
Периода` кого периода стойко- қ т ща 
сти к нормативному 0, 95 1,0 i ое 
стойкости Те Ти Е а | 
разверток | | Коэффициент K7, | 1,62 | 1,22 |1,00 | 0,76 | 0,62 
| 
! | . 
7 | | 
Марка 2X13 | 1Х13 24х13 


стали 


Состоя- 'Термиче-| Поставки Термиче- Постав- Терми- | Постав- 


__ 
| КИМ | 
| 


ние ма- | ски об-| 4=4;6— | ски об- чески ки 
териала |работан-| -4,9 мм |работан- пас 9--| обрабо- | 4-<4,7-- 
Марки и. ная . б--90-- ная |—4,7 мм танная |--4,3 мм 


НКС-- | 60 кгімм2 | НЕС сы--45-- НКС-- | вь=70— 


состояния --90--35 | --90 --35 |50 кг! мм? —=30—35 | 72 кг/м? 
қ бы--95-- | брз-92-- св=95— | 
материала | — 110 кг/мм?% | . 110 Kejam? | 110 кг/мм? 
| | 
x | 
Коэффи-| |1,00| | 1,28. |. 1,13 1,40 | 0,90 | 1,16 
| циент | | | | |. 


Примечание. Режимы: резания, приведенные в таблице, обеспечивают по- 
лучение отверстий по 3-му классу точности и с чистотой обработанной поверхно- 
сти үу 6— 577. При необходимости лолучения отверстий 2-го и 2а классов точно- 
сти с чистотой обработанной поверхности V 7--5/8 скорость резания, приведен- 
ную в таблице, умножать на К=0,75. | 


оннан риппер aaa 
| 


Скорости резания | 
` Стали жаропрочные Х18Н10Т, Х18Н9Т (1Х18Н9Т), | Төйгинг 
св =55—60 кг/мм?. Резцы с пластинками ВК8. 
Работа с охлаждением 


а 


Глубина | 
резания | | . Подача So, ммМ|06 до | 
і, ми до | | | 
0,8 0,1210,1610,2110,27|0,3510,45] 0,58 
1,4 0,1210,16|0,2110,27|0,35|0,4510,58|0,75 | 
2,6 0,1210,16|0,2110,27|0,35|0,4510,580,75|1,0 |1,3 
4,6. 0,1210,1610,2110,2710,35 0,4510,58 0,7511,0 |1,3-11,7 
8,3 0,12/0,16|0,2110,27|0,3510,45|0,58|0,75|1,0 11,3 11,7/2,2 
15 | | 0,12|0,16|0,2110,27|0,35|0,45|0,58|0,7511,0 |1,3|1,712,2 
27 | 0,12 0,1610,21 10,27|0,3510,4510,58|0,7511,0|1,311,712,2 
Харак ЯЛАР 
а угол в Скорость резания ©, м/мин. 


ии 


Про- ШЕ | | 
доль- | 30 |280 |250 220 |197 176 157 1140 195 |110| 97 | 87 | 78| 69| 631 57| 51 © 42 


ружное 200 232 1910 |183 1163 146 |128 |116 |103] 91 | 80| 72| 65| 58| 52| 47| 42 38| 34 
144 129 118 102 / 911 80| 71| 64| 57| 51| 46| 41| 37| 34 30 


точе- | 90 12041185 |161 

ние К, | | 

Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
в зависимости от: | 


Отношение диамет- | 


оло | 0,20 0,50 0,80 cB. 0,0 


d 
Попе- ров --- ДО 


Е речное р | | 
МҮ Ку === 
тера Кан ‚ Коэффициент Ка, 1,45 | 1,22 | 1,11 | 1,05 | 1,00 
обра- | = ВЕ ИЕ 
ботки | растачи/ | диаметр астачива | 20 | 30 | 50 | 75 |200 | св. 200 
вание --------- ге - 
| | | Коэффициент Ка, | 0,30 | 0,45 | 0,60 0,8010,90] [1,001 
‚ Период стойкости 15 30 60 - 190 
Периода стой- Т, мин. сан 
кости РЕЗЦОВ | коэффициент К 1,23 | 116 TOI). 0,90 
| Фф 1 | 
Марки материала ‚ Марка материала Ре вкв, Т15Кб Т5К10 Р18 
режущей части” |ЖУшей части инструмента | 
инструмента Коэффициент Аъ, 11,001 1,08 0,25 
ا ا ا ا‎ 


| е и сварным 
' Поверхность Без корки По пара р 
Состояния поверх-| “ | = я 
т ЕЕЕ 
ности заготовки | Коэффициент Ка, 11,00] 0,75 
| | SESE — 
же бы = 65—75 кг/мм2, 
за = 55—60 хг/мм?, НВ = 160—170 ШЫ zi а р 
Механических |. | 2 = 20 
СВОЙСТВ | 
| 11,00] и ; 0,75 _ | 
| РОБ | 5% эмуль- | 5% эмульсия в смеси. 
Наличия и спосо- А сия ` -c 2% сульфофрезола 


ба подвода охлаж- 
даюшей жидкости 


$ 


ˆ 0 | 117,001 21,07 


Примечание. Поправочные коэффициенты в зависимости от конструктив- 
ных форм, размеров и способов крепления деталей на станке и-других техноло- 
гических условий обработки см. в карте 63. 
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Подачи 
Сталн жаропрочные ХІ8НОТ, А18Н ЮГ, 1Х18Н9Т (ЭЯІТ), Отрезка и прорезка ` 
зв =20—60 кг/мм?. Резны с пластинками твердого | 
сплава. Работа с охлажденнем 
1. Отрезка 

Диаметр обработки Ширина резца Рам Подача So, мм|об 
у D, мм ДО р ЕА 2 д “0: M | 

15 ре | 0,05--0,07 

30. | 2—3 0,07—0,09 

50 3—4 0,08—0,13 

50 3 4-5 0,11—0,16 

120 5—7 0,13--0,16 


2. Прорезка канавок 


| Жа Ширина канавок b, мм до 
Диаметр обра- —4 и 
ботки D, мм до Кы тш: пращи | = 
ре. | Подача So, мм/об 


е тя =——— - м 


50 | 0,07—0,09 0,09—0,11 0,11—0,13. 

200 | 0,09—0,11 0,11--0,13 0,13--0,16 

500 0,11-0,13 0,13--0,16 0,16—0,20 

800 0,13—0,16 . 0,16—0,20 0,20—0,25 

1200 0,20--0,25 0,25--0,30 
Қарта 20 
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Скорости резания 
Ста ли жаропрочные Х18Н9Т, Х18Н10Т 1Х18Н9Т (ЭЯІТ), 
б, =25—60 кг/им?. Резцы с пластинками твердого 
сллава ВК8. Работа с охлаждением 


Отрезка и прорезка 


Ширина резца Подачи So, мм/об до 


$, мм до | 
3 0,05. 00. 0,10 0,14 
4 0,07. 0,10 0,14 0,20 
6 0,07 0,10 0,14 0,20 0,28 
8 0,10 0,14 0,20 0,28 


Анет тт 


ШЕ! Скорость резания U, м/мин 
59 | 47 | 42 | 38 


` Поправочные коэффициен коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 


в зависимости от: 


` Отношение диаметров - Вн | 
а | 0,0 0,3 РОВ 
| : до 
Отношения диаметров! /) | | 
Коэффициент Ка, [1,06] 0,80 | 0,78, | 
| Период стойкости о. 
Периода стойкости мин. | 50 | o | 45 в 30 | 20:, 
резцов | Козффициент К т. ТИ 11.00} 11.001 ра 08. 1,29 1,361 - 
Марки материала .ре- Марка материала ре 4. TI5K6 P18 


жущей части инструмента TT10K8 


жущей части инструмен- | ят нет 
та | Коэффициент Ки, 11,00 | 0,6 70,4 
| Работа с охлаждением Без охлаждения 
Наличия охлаждения وا‎ 
11,001 0,9, 


6 Зак. 57 | | 81 


Зи у знонниффео | 
М eo _ BIEHQdILEW ОЛОН 
| | О ваноиА9|-чгетнэнА@тони нядец 
сфохдта "сува | Е и < 4 они вивифочеи езйгүү | 


29%0 | | epo Ж се“0 10011 . 211 ет у шәнінффвоу 
jP J Аионзилей он 


идано 


| | ne. | м ищзонноло вмондец OJ назожцофо. > eronda, 
009 0 | 00 222007 0€ °0 ‚ 624 -омзднилмеф QIHHAMIOHLO | 4 
$ 10 илоомизивве а 910084 ИНЧОГОА хчниәнәкен шиш кинввәй 912000ҹә вн манэипиффеоя омивочвано] 
0P и ы ET Шығ гу міоохцо1э onda [{ 
а Ф-Д | | 11—04 | 51-0 о оп жн а вкЧэяо бләмвиТ 
ам CHAN ‘J идово ніоояио1ə моидаи зялвнийц 
|, 46e |82 | #0 £9 bL | 9'8 01 а! +I по | бт | ас 
‚ее |9 [вс | 69 pL | 9% б | ‘GÎ | Fl от 61 | а qol 
AGE |с [е9 | У 9:8 | 01 | м 91 ТЕРЕК oZ | (18 

бе {0% |с јео fez ов | 0 4 У 91 GI zZ 9%, ТЕ | 019 

оф |ғс |69 |9 |98.| ol 4 i | 9 01 ZZ 92 1¢ 16 ас 
Ро О 19% 01 4 71 91 61. 66 96. 16 LE. Єў С? 

59 {РА 98 01 GI 71 91 г Өү ` CG 9 18... Да EF | 19 5. 476 

| а `  нит|т “а кипвсдй игоойояс) | | пар и | OY жж '] винэк4эяэ енигү 
о Гаво [тео осо е 0 | во | SFO | по | oro | 9800 | 100 | soo | О | 
1601956015650 1810 610 010 (140 | 7900 7970 9070 900 070 0 0 +6 
| че 7% | р BB HH O f 
o0 | 56°0 | srol сто | со | ого | 5900 | 200 | soo | 990 | 209 | 990'0 [олег ogri 
90201729149) ао | мо | оо | воо | бо | O0 | | | ol. | 
22018701 СО | СО | oro | #800 | zoo | 900 | 600 | щат 
Та ша 10 | oro | 5800 | 400 | 900 | 500 | 000 | 2600 ) G'g . Ben 
со | oro | #800 | /00 | 900 | соо | 000 | <00 | 60:0 | 09 -arendoH 
| 780 0 020 0 `90.0. с0 (0) 07070 _ 6600 | 6600 YEO 0 ` СР 
2 00 | 500 | а00 | «400 1 ezeo | ве00 I 000 1059702-821 


1-------------------------------------------------..--------------. а р е чт. 


оп жи ‘а. | 60185. 
вийопо фәнен | 


o gojww ‘9$ вето 


|2 eadey 


нений ионов дитини жити ra narnia ъ-----------------<<<< 
МӘННӘТЖЕЕКХО о 210984 | 


гимагйаво . га ниво си вуфово WW G'p—1'p = 9р онох 09--96--%0 бие хо 101Н8ІХ ‘L6HSIX Әмнһойиобеж пез 
У б | кинеєәй игоодоно А 
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| Кар" 1 22 
. Скоросаи ‘резания Ж . 
Стали жаропрочные Х18НІ0Т, ХІЗН9Т (XISHOT), 
og =55—60 кг/мм?, “„=4,7-—4,5 мм. Сверла из стали P18. 
Работа с охлаждением. 


Рассверливанче 


| ана ча. | Диаметр | Диаметр 7 Подача Sh, мм!об до 
Мю рассверли- /просверлен- AAA Тш лашу т oaa элу SA ae. 
| эе ср пренесат ‚07|0,08|0, 100,120,14|0,170,20/0,240,20 0,35 
| D, мм до СТИЯ Скорость резания ©, м/мин ` ` 
м 25 | 10—20 126,0123,0|21,008,0/16,0115,013,012,047-1|- 
балада 30 | 15—25 | 026, 003) ‚091,018, ‚016,0 015,013,0) 19 o 
40 | 20—30 [32,0129:0125,0:23,0121.0118,0116,0115,0113 0112,0 
ا‎ 28 10—20 |29,026,0193, ОРТ, 018,016,015,0) Два 
Двойная 30 | 12--22. 4152. ‚029 ‚026, 0 18,0116,0/15,0113,0 | 
| 40 _ 20—40 136, 0132,0) 29,0 26 093, 0121,0118, 016. 0115,0 113, 3,0 
Принятые перноды стойкости сверл 7, мин. 
Диаметр сверла D, мм | i . 17—35 


————- 


Период стойкости T, мин. . 40 


——— тт тт 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
в зависимости от: 


Отношение фактического 


периода стойкости к норма- | 0,25 | 0.5 | 1,0 | 2,0 | 4,0 
Периода стой- | тивному Ip! n |. | 
кости сверл | — 
| Коэффициент Kp | 1,56 | 1,25 | т] | 0,80 | 0,64 
= ‘Карта 23 


Скорости резания 
ета жаропрочные Х18Н10Т, ХІ8НЭТ (@х1внәт), 
=55—60 кг/мм?, Яв-- 4,7—4,5 мм. Зенкеры из стали 
P18. Работа с охлаждением 


Зенкерование 


Подачи So, ММ/00 до 


Диаметр. губна ا ت يإ‎ зе се сылы E 
зенкера резания, 0,20 | 0,28 | :0,39:1 -0,55 |- 0/7 1514 
D, мм до жм | ‚Скорость резания о, м/мин; 
12 0:3-40,4: 1-87. |е 154 {зло | лов И е таа 
21 0,4—0,6 21,6. 17,8 |. 14,7 4 19,4 10,3 -- 
35. _ 0,6—0,8 — 1 19,1 15,8 213,4 AI 9,2 
40 | 0,6—1,2 сЕ — | 195,0 13,0 21 9,0 


Принятые периоды стойкости зенкеров Т, мин. 


Диаметр зенкера 2, мм до 20 21—35 | св. 35 
` Период стойкости 7, MM 24 202.22: | 50 


oand: коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы‏ ا 
в зависимости от:‏ 


a‏ ص 


Отношение фактиче- 
= с TOK 110,25 | 0,50 1,0 2,0 
Периода | КОГО периода стойкости ; , А я E | 
| стойкости | Нормативному Ту! Тн 
зенкеров 
р Коэффициент | 1,56 ЕЙ 11,00) =: | ‚69 0 | 
Отношение фактиче- 
ской глубины резания к | 0,50 | 1,0 | 20 
Глубины | нормативной гр а 
резания | р 
Коэффициент Ка. 1,07 | итп “л: г 0,96. 0,93 
| Условия работы к С охлаждением 5 | Без охлаждения 
Hamta === —— ди - 
охлаждения Коэффициент Ko, Бо; [100] 5 500562 


6* | 183 
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Скорости резания си | 
| Стали жаропрочные Х18Н10Т, Х18Н9Т (1ХІ8Н9Т), Развертывание 
| вь--55--60 ке/мм?, 0ь= 4,7—4,5 мм. Развертки из стали 


Р18. Работа с охлаждением 


Подача So, мм/об до 


Диаметр Глубина “ | i : | | — 
развертки | резания |0,35 | 0,4 | 0,57 | 0,74 | 0,96 | 1,2 | 1 | 2,0 | 
D, мм до t, MM | | | 


‚- Скорость резания 9, м/мин 


8 0,10—0,12 | 5,0| 4,2] 3,6 | 3,0] = Е ое 

a SDM orlas ai за 9 | = 

24 0,14—0,16 | — | 5,7 4,8] 40| 3,4 | 2,9 | 2,4 | 2,0 
40 9-09 | | — | | 48| 40| за | 2,9 | 2,4. 
| | 


ААН 


Принятые периоды стойкости разверток Т, мин. 


Диаметр развертки D, мм до 20 | _ св. 20—40 
Период стойкости 7, мин. | ‚ 40 | 60 


Поправочные коэффициенты на скорость резания при измененных условиях 
| работы в зависимости от: 


Отношение фактиче- | 0,50 | 0,75 | 1,0 |1,5 |2,0 | 3,0 
Периода ‚ского периода стойкости | 
стойкости | К нормативному Tol Ta 


разверток - 
Коэффициент Аг | 1,39 ЕШ | [1,00] | 0,83 | 0,72 |0,6 | 
| ` Отношение фактиче- 0,759 и 1,0 1,5 2,0 
ЖЕ ской глубины резания | 
Глубины к нормативной 24/1 
- резания + -- 


| Коэффициент Ki, 1,04 1001 0,96 0,90 


Примечан ие. Режимы резания, приведенные в таблице, обеспечивают по- 
лучение отверстий по З-му классу точности и с чистотой обработанной поверхно- 
сти Y 6— {у 7. При необходимости получения отверстий 2-го и 2a классов точно- ` 
“сти с чистотой обработанной поверхности V 7—7 8 скорость резания, приведен- 
ную в таблице, умножать на К = 0,75. . 
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Карта 25 


Скорости резания г 


Стали жаропрочные 4Х14Н14В2М (ЭИ69), св =72 кг/мм?; 55 
Х19Н20ТЗР (ЭИ696А, ЭИ696М), сь=85—100 кг/мм?: Точение - 
1Х21Н5Т (ЭИ811), св- 70 кг/мм?. Резцы с пластинками 

ВК8. Работа с охлаждением 


Глубина резания К мм до 8 | Подача та мм!об до 
| | | | | | | 
1,2 0,130 | 230,3 0,390,51° | | | | 
2,2 0,130,2310,3 10,390,51 | 
4,0 | ЖЕ ҮЕ 0,3910,510,66 | 
бе) 0,130,230,3 |0,390,51|0,66/0,86) 
130 | | 0:13|0:2310:3 |0,390,510,6610,86 
Марка Харак- | Главный | 2 | 
тер об-| угол в корость резания U, м/мин 
Е работки] плане с? | | 
Зибовд, | 30 [во | 72 | өз | 55 | 49 | 44 | 39 | за | зо |97 |95 
ЭИ696М, | 45—60 66 | 59 | 51 | 45 | 40 | 36 | 32 | 28 | 25 |22 |90 
ЕВ | 58 | 52 | 45 | 40 | 35 | 32 | 28 | 25 | 22 |20 |18 
100 кг/ мм? | | - | 
Про- гета | М $ 
3481] дольное| 30 |162 |145 [130 [116 |104 | 93 | 83 | 74 | 67 |60 | 54 
—70 ками: | Наруж- | 45—60 |133 119 106 | 95 | 85 | 76 | 68 | 61 | 55 | 49 | 44 
бв 70 КОМА? | ноеточе] 90 |117 105 | 94 | 84 | 75 | 67 | 60 | 54 | 48 |43 | 39 
ние | | ЕД ер 
|. | | 
4Х14Н14В2М 30 130 |118 |102 | 90 | 80 | 72 | 63 | 56 | 50 |44 |39 
(9169), | 45—60 |108 | 97 | 84 ү 59 | 52 | 46 | 41 |36 |39 
в=72 кг) мм? 0 [95 185 74 65 | 58 | 52 | 46 | 41 | 36 |32 28 
4 | f | } 


` Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
в зависимости от: 


| 


0.500,80 св. 080 


+ 
И 


Отношение диаметров алы, 0,20 
Попереч- | 4/0 до 
| Характе- ное течение 


а Коэффициент Ка, 1,451,221,115 1,00 
До з у г, - : „дам 
{обработ- Диаметр растачивания | 75 | 200 | св. 200 

SHO | Растачива | 4 MM HO > | ЕЕ 
НИЕ Коэффициент Ka, | 0,80 | 0,90 11,00] 
3 _ Период стойкости Т, мин. 20. | 30 60 | 90 
А Периода стойкости | | к=н | | 
рездов Б | Коэффициент Ат. | 6 | 1,15 |11700] 0,90 
|. | ны. 
З | По корке и 

: | П XHO Без корк 
4 Состояния поверх- и А сварнън WBOM 
TOC RSAT ааа Коэффициент Ka, [100] | 0,75 

Марка материала режу- : ВКа Т15К6 

Марки материала | шей части резца . | | 
Јрежущей части рез- |----------------1-------------- 
Дца (для 2169) Коэффициент” Ки, ва 1007 № | 1,5 

| 10% эмульсия под давле- | 5% эмульсия | Без охлажде- 
р нием 10—15 атм | в смеси с 2% НИЯ 
Наличия охлажде- | сульфофрезола : 
HHH a dG TG IO OT бо 
| 1,35 газ | 1,001 е 50230 


е 
Примечание. Поправочные коэффициенты в зависимости от конструк- 


тивных форм, размеров и способов крепления деталей-на станке и других техно- 
логических условий обраобука, см. В. карен 63. | 


со 
СА 


Карта 26 


Подачи 


Сталь жаропрочная 4Х14Н14В2М (3H69), ов- 72 кг/мм?, Отрезка и прорезка 
Резцы с пластинками твердого сплава ВК8. Работа | 
с охлаждением 


1 


|. Отрезка 


menee 


ا ب 
Диаметр обработки Ширина резца |‏ 
D, мм до | b, мм _ Подача So, м.М/06‏ 
реа | :0,04—0,06‏ | 30 
св. 3—4 0,06—0,08‏ 50 
св. 46 = 0,08—0,12‏ | 80 
св. 6—8 | 0,10--0,16‏ 100 
Прорезка канавок‏ .2 
ч | навк -‏ 
диаметр |—— кенен Ширина ка авки b, MM ____ Че‏ 
обработки | o4 | св. 4—7 | св. 7‏ 
сока | Подача So, MMiOÔ `‏ 1 
Е | | на | p‏ | 
0,05—0,08 | 0,06--0,04 | 9,03—0,04 | 30 { 
0,08—0.10 } 0,08— 0,06 | 0,04—0,06 | 50 | 
0,10—0,12 | 0,08—0,10 | 0,08--0,06 | 100 : 
Ко | 0,12—0,15‏ 0,08—0,10 | 200 | 
св. 200 | 0,10—0,14 | О ПО | 0,15—0,20 |‏ | 
Карта 27‏ 
A отлар ын ныр они ана лир р н тини нан нон са нирр чн ририрө н‏ ا 
Скорости резания |‏ | 
Сталь жаропрочная 4Х14Н14В2М (31169), оь =72 кг/мм? Отрезка и прорезке‏ 
Резцы с пластинками твердого сплава ВК8. Работа‏ 
с охлаждением |‏ 
Î Ë—ۃmءrا НАКАРА ТОНИНИ ОИТ РЫН РЕЛШЕ рр р S ии‏ س 
Ширина | |‏ { 
‘резца | | Подача So, мм об до ·‏ | 
в, мм |‏ | 
Қз |‏ } ! | | 
ES | | 0,04 0.05 | 0.7 | 010‏ 
Г 004 | 0,05 007 | 0,10 | 0,14‏ | 4 
220,20 0,14 | 0,10 0071 | 0,05 | 0,04 | 6 
S (ТИКА ТЕ Т‏ 
ьа —————‏ 
Скорость резания 9, м/мин‏ 
7 | | |‚ | 
Е і | 17‏ 


| | 
| 29 26 | 227410242710 |00097 
| | | | | | | 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: 


- | Отношение диаметров 4/2 0,0 -. | 0,3 | 0,8 
Отношения Ж. | 
диаметров Коэффициент Ka, {1,0 01 | 0,80 0,73 
Периода | Период стойкости Г, мин. 90 _ 60 45 30. 20 
СТОЙКОСТИ рр ТТ етт =ч=н == SETI Б ета мик 
резцов | Коэффициент Кт, | 0,9 ТОТ 5.08 22 1,36 


Марки мај Марка материала режу- ВК8 Т10К6Б Т15К6 | Р18 
териала ре-| щей части инструмента | 


жушей ча- К 
КТИОНИСТОУ 22-22. 22.01 a 
мента Коэффициент Ки, 11,001 0,9 0,6 0,4 
4 | ЕН ` 
Наличия Работа с охлаждением Работа без охлаждения 
охлажде- | М , | 
ия | ПП 0590 


6 


р “= 


Скорости резания | 2 = дарға 4 . 
сащ жаропрочная 4Х14Н14В2М (3H69), пра и кг/мм?; ;- Свер НАБ 8 
da 6—4,3 мм. Сверла из стали P18. Работа ар 
с охлаждением | | | 3”, | 
Диаметр м | | ERJ Б 
сверла Подача 5, мм/об до 
D, мм до же | 
еу эу ү ———— = 
тело | 
| р. | 0,026 | 0,034 | 0,044 | 0,057 | 0,074 
| к | 
4,0 ши | 0,026 1 0,034 | 0,044 | 0,057 | 0,074 ВТ 
| і | г. жер» 
5,0 0,05 | 0.094 | 0,044 | 0,057 | 0,074 | 0,096 | 
6,5 0,026 0,034 | 0,044 | 0,057 | 0,074 | 0,096 | 0,125 
| | те 
8,0 | 0,04 1 0,044 | 0,057 | 0,074 0,096 | 0,125 | 0,161 | 
+ | | | Н : 
10,0 | 0,044 | 0,057 | 0,074 | 0.096 | 0,126 -| 0,16=. |0,21. | 
| | | | ЫЫ, | 
12,5 | 0,057 ° | 0,074 | 0,096 | 0,125 1016 [о |. 
- | | | ДКА 
е ж | 0,074 | 0,096 | 0,195 | 0,16 | 0,21 1 0,27 
] f ; | | Н | 
2,0 |.007 |0,04 | 0,0% | 0,125 |016 |021 | 0,27 | 
| | 1 Е 
24,0 | в | 0,096 | 0,125 | 0,16 | 0,21 | 0,27 - | 0,35. 
Длина свер- | | | 
ления Скорость резания с, м/мин 5 
l MM до i | 
| | | | Жы КҮРЕГІ 
зр 26,0 0. | 20,0 | 18,0 | 16,0 | 14,0 | 13,0 | 
7D | 128,0 | 180 | 16,0 ш 4,0 E | 20 
| | | | | 
| | | 


2 | Н 
$ i 
ام م م ك‎ 


Принятые периоды стойкости сверл T, мин. 


Диаметр сверла | · | аа | ус | ср 
и | 5 i 12 Ё ї2—17 | 17 и | 
а ара РАНЕ бре оо БЕН, АЛАГЪА СЫС 

Период стойко- | 5 5 Е. Е | 2 | о | 
сти Т, мин. | | | 
нанне илине 


O E коэффициенты: на скорость резания для измененных условий 
Р работы в зависимости от: УА | 1 
В ЕЕРЕЕ ОАЕ ТЕГУУ EEE ОСОБЕ 
T Отношение ‘фактического 0,25 | 
Периода | периода стойкости к нор- | 
а / 
ОИ мативному Те Та 


| 
к 
сверл. " ger, 
| 


aces sar sarma me renaren eaaa e e 


1,18. = [1,001 | 0,92 | 0,85 
2 Г | 
РЭК5, Р10К5Ф5. 


Коэффициент Ky 


| Марка материала режу- 
Марки ин-{ щей части инструмента 


струмен- е E E | 
тального |ж БОИ бл И 
материала „ Козффициент Қа, АК 41 ТТ 003 Т А 1,15 


Карта 29 


Скорости резания ЕСЕ А 
Сталь жаропрочная 4Х14Н14В2М (ЭИ69), da =3;6— ` Зенкерование 
43 мм. Зенкеры из стали P18. Работа с охлаждением | иа уа, | 


Подача So, мм/об до 
2 н В К 
0,2 0.28 0,39- 0,55 | 0,77 | 1,1. 
D, мм до і, мм | | СУ та 


reee —А:/|::;ААа—а—— 


Диаметр зенкера ‚Глубина резания 


Скорость резания 0, м/мин 


15—20. _ 0,4-0,6 
30 | 0,6--0,8 16,5| 14 11 9518... 7.0 
40 | 085-12 | 


Принятые периоды стойкости зенкеров 


e ы— 
| | 


Диаметр зенкера D, мм | 2220 | CB. 20—30 | св. .30—40 


Период стойкости Т, мин. | | 30 40 | 50 


а аа и а Са жоса ода акаа а 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий ` 
работы в зависимости от: | | 


| | | | Н { 
Отношение и. 24 


ского периода стой-| Е 
‚ Периода кости к нормативно- 0,25 | 0,50 | 1,0 2,0 3,0 4,0 
298 му Tolfa | | пи ни 
стойкости | 
зенкеров ' | Е | : | 
Коэффициент Кт, 11,6 1,971,001 0,87 10.7 0,63 
а. | \ | | | |. 
на Ей | | | я P | ` 
М Отношение фактиче- е { | 
жуы га ской глубины резания 0,50 1,0. 1,5 2,0 
Глубины · |К ‘нормативной p/m С г. мр y ۰ 
2 ‘резания | т | 5 | 
| | | Козффициент Ki 1,07 | 41,00] 0,96 | 0,99 | 
ыа РУ: (94 “Условия работы + Е охлаждением | Без охлаждения 
‚ охлаждения | | ан Е = ЕРЕДІ —| 
ПЦ. Коэффициент Ко, |. 524042522 E ЖЗ 


88 


Карта. 30. 


| Скорости резания | | | ШЫ: E а Г | 
Сталь жаропрочная 1Х17Н2 (ЭИ268), ов =80—95 кейн, Аы эре ыз ЖІ 
ds =3, 8—3,6 мм. Резны с пластинками ВЕБ Работа Құ РУ га 
а | с охлаждениви ы Ы Ене в 
i Глубина | ТЕ 125 - а поща асы 
резания - | ‚ Подача зо, Majo ДӘ ` Ж | 
і, мм до ке. | | к 8 жал : Е 
Ке. 1055 | 0,068|0,10510,16 0281 |- 4 | аи жс | | кы ПЪН Щи | 
| 09 7 10,04510,06810,10510,16 10,25. | | ШЕ сы | ке 
1,6 0,04510,068|0,105 0,16 0,25 0,291. па | Да 
| o ˆ 100680105 0,16 0,25 0,290.33] | N 
| 5,9 AE 0,105) 0,16] 0,25|0,2910,3310,38 l 
9,5 | ІШ | 0,16|0,25 0220,2 0,380,431 _ | 
| ORE 15» % . . 10160,25 0,2910,3310,3810,431|0,50: 
© 5 | Главный СЯ | | | Е: я 
ыо | угол в а, Скорость резания о, м/мин ` аа, | 
aa |плане. 90. | i й а 
вю | | ; : 
с плажа и E ы Н 
= Ф 30 990 | 260 | 230 | 206 | 185 | 165 | 146 | 128 1115 |101! 85 79 67 | 54 45 
FE 45—60 | 237| 213| 1891 169| 151| 135 | 12011051 94| 83| 75| 65| 55| 44 37 
о 25 90 907! 187 | 166! 1491 133 Ви 106 92 | 83 73| ч 57.| 48| 391 32 


Поправочные козрфнциенты на скорость резания для измененных уын 
| работы в зависимости от: | | 
aa сини очи очи ие» 
| | Отношение диа- | 0.10 0, 20) 0 50| 0,80 св. 0,80] | 
Попереч- 4 К 
метров D до 


ное точение!` 


фаракера Коэффициент Жа, | 1,45 TERN 1,05 [1.00] 
обработки E | 
Растачи- Диаметр „растачи- 20 130.150. 175 | 200:21е8:200 
ванне P ooppunnenr Ка, | 0,30 0545| 0,60 | 0,80] 0,90 | 1.00 
Периода стойкости 20 80 |6 ‚ 85 { 
резцов | 1,44 + 1,26 1,14 pou 0,89 


2 EE в ка мм, -` вв=110—-140 Sa 
„Механических | дъ--3, 8—3,6 мм. “аы-8, 4-3,15. ми 


СВОЙСТВ - Ж пре -$ ЕА 
И о ЛЕМ И Тар 


фк. 


> 8 | : | % % 2 = 1 22 Р 
Наличия, . состава и | 10% эмульсия под: |5 эмульсия в смеси Без охлаж- 


{способа подвода охлаж- труд 21629: Ее “пдения. 
дающей жидкости ·. pr Sara а А с: Б.А; м TO 1709]. · : A “0; 90 
"Состдяния поверхно-- Без корки , | По. коре 
Сти. заготовки ` БА тит A 0 Да 


| П. римечание. ТОА а в зависимости - от. конструк- 8 
° THBHbIX форм, размеров и способов крепления: деталей на станке и т. других техно-. | 
логических условий обработки см. в карте 03. Е. а 


Карта 31 


_ Скорости: резания 


Сталь жаропрочная 13ХІ4НВФРА (ЭИ736), =5 | Точение 
120 кгјмм?, аъ =3,3—3,6 мм. Резцы с пластинками Га 
„FISKO. Работа с охлаждением 


| 
Глубина ре- | | 
зания b, мм | | Подача So, ммјоб до 


| | | | 


| 
‚5 [0,0560,09 |0,14 |023 |0,37 |0,4110,45|0,50/0,56/0,62 0,69 0,77 0,85 | 
1 170056009 0,14 (0,23 |0,37|0,410,45|0,50|0,26 0,6210,69/0,7710,85| | 
4 | | 0 560, 09 10,14 10,2310,37|0,4110,45|0,5010,26|0,62|0,6910,77|0,82 | 
822. 0,056 0,09 |0,14|0,2310,37|0,4110,4510,5010,5610,62/0,69/0,77|0,85 
E А 0,05610,0910,1410,23/0,37[0,4110;4510,50/0,56/0,6210,69/0 770,85 
Е а | | | | Ей! 


Скорость резания 0, м/мин 


крема ایی‎ ало валға هواک‎ тел А ена АПА амы аса дылы И ДЫ дала, 
Е R 
у 4 
Г 
» 
А ЕА 
шъ ; Ж Р 
д — С КО = СЪ 
Е - - 3 
` 
ә 
` 
< 
ص‎ 
ч 
- 


секс уялы БЕЗГЕН ТЕК ТЕН ЗЕК | 7 1 г 
ATE ЕЕ о |207 ЕС 164 | 147 | 130 из 103 9) 80 71| 63 57| 51| 46| 41| 37| 34| 
В мер 45—60. 170 | 151 | 135 | 121 | 107 95| 84 66 58 | 52| 47| 42| 38| 34| 31| 28 
ЕР ш и 94184 74 ЗЕ ща 37! 33| 30| 27| 25 
| | E Ме Жж | 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: 


| | | 
Іс | Отношение диаметров| 0,10 |.0,20 | 0,50 | 0,80 Е 0,50 
| Попереч- | 4 : | | | | 
| Карак- | Ное Ва до | | | | | | 
2 | точение | | | | 5 
| тера | | Коэффициент Ka, | Беше L2 ЕП | 1,05 f1, OU; 
| обра- REE | Те: 
| ботки астан, Диаметр растанивания! 60--75 ‚ 200 | св. 20 
idi, мм до 
| | вание | Қоэффициент Ка, | 0,80 | 0,90 | 11,00) 
| | та 
| 
Е Баз ат СТАЛ Период стойкости A 30 | 45 60 шү; 
ки рия | Коэффициент Кт, | 1:05 | 1,10 | 10,001 | 0,89 
` Состояния : NO- | Поверхность | ‚ Без корки По корке и свар- 
верхпости заго-| | с | | ным швам 
| товки | Коэффициент Қа, | | [1,001 | _ 0,75 


Механичёских | Механические свойства | за--70--90 кг/мм2 | ‘в,=95—120 кг/ мм 


свойств матери- материала в. Яв--4,3--3,65 жи | Чв=3,6—3,3 мм 
ала |. Коэффициент Ku, 003 | 1,00 
E ы ш 5%, эмульсия в смеси | ў Без охлаждения 
да охлаждающей mn | | Е 
жидкости 11,001 е Е 0,90 


Примечание. Поправочные коэффициенты в зависимости от конструктив- 
ных форм, размеров и способов крепления деталей на станке и других техноло- 
гических условий обработки см. в карте 63. 


Фоны. 


т 


Карта 32 


Подачи 


Стали жаропрочные 13Х14НВФРА (ЭИТ736), 


` вв =95—120 кг/мм?; 


1Х17Н2, а,--80--95 ке/ ма”. 


Резпъ с пластинками ВК8. Работа с охлаждением 


Отрезка и прорезка 


1: Отрезка 


Диаметр обрабо 


ТКИ . ” A 
D uu до | Ширина резца Р, мм | Подача So MNOS 
30 . 2—3 0,05--0,07 
50 св. 3--4 0,07--0,09 
80 св. 4--6 | 0,08—0,12 
100 | св. 6-8 | ышы 
2 Шрорезка канавов 202-2272 о канавок 
1 ` 2222240 Ширина канавки бр мм тъ канавки b, MM 
Диа: обработки 
Е ТОЛЫ” ТІРЕЛЕ Е ра 
0. мм до | 
| Подача So, мм/об 
50 0,05—0,07 0,05--0,08 0,09-0,11 | 
200 0,07-0,09 0,10--0,12 0,12--0,14 | 
500 0,10--0,12 0,120.14 | | 0,15-0,18 | 
св. 500 ¦ . 0,13—0115 015-001 0.180900 | 
Карта 33 
Скоростн резания | 
тали жаропрочные ІЗХІЗНВФРА (ЭИ736), | 
og =95—120 кг/мм?; 1Х17Н2 (ЭИ268), op =80—95 ке/мм?. Отрезка и прорезка | 
Резцы с пластинками твердого сплава ВК&. | | 
Работа с охлажденнем | 
1 | 
Ширина резца | Подача So, мм/об до | 
р, мм до | Ба i | 
3 | |. 0,5 | 0,07: |. 0,10 | 
4 ЖЕТІК 1700 д бы“. 
6 0,05 | 0,07 [00 | 0,14 0,20. | 
8 OO О ре OO а | 
Скорость резания ©, м/мин | 
| 36 | 33 | 29 | 26 | 93 | 
Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных | 
условий работы в зависимости от: | 
| | | | 
| Отношение диаметров а) р 0,0 0,3 | >0,8 | 
‚ Отношения [Кн | | Ж бе 
А | | | 
и рев | Коэффициент Ка, | 1,00] | 0,80 | 0,73 | 
! | | 
н а стойкости Т, МИН. 90. | 60 | 45 30 | 20 | 
‘Периода стой- | | 
то | | кә |. | 
Босана резво қанай Ве. 2 | 0,9 раці 1,08 | 1,2 | 1,36 | 
v сЕ 
: Mapka материала режущей ВК8 | Р18 | 
режушей части 4 | 
я Коэффициент" Кн, П, 001 0,40 
| | ТЕСІК 
| | Работа без 
Наличия Работа с охлаждением охлаждения 
охлаждения [1,00] 002 


кин кн ОИСР СОЕ E eaa aaan не ылыы ыыы ожирении ии 


чи! | 00:11 2 Ве ‘ну анаипиффеоу вивидэтем отон 
Я та a a — |-чиеінәмАйіәни изяфрүү 
сфсуота “<хба | 814 к КӘНІ ванамай HOHH вивиддави ІЛЕ 
720. | 680 060 кои 8071 161 И Я ау гнәипиффєоу | | | | даде 
н [Фу Кионяніридйон я игоох 12079017 виондоц 


у с" t р - í 4% | 
е б p 91 Ї GLO 40 -но12 вмоидоп олояоәһиілеф зинзшонт () 
по идоомноивве 4 19100984 инвомод ханнәнәмен BIY кинввод ч100дояо ен члнэнпиффеох занвояедио) | ' 


Or, | 06 | 01 ний “J иззозңцо:ә Үонбә[[ 
С2— 21 | 21—61 А 01-79 оп жж q “кдәяо drangen 


' 'ним у doa? изоохиоло їїоиЧәп эчлкни@] J ТЕ Мм 


и їч» 


ос | 0у |<ғ |056 | вс 9 | 2 в |€8 | Ol |i] G1 | FI | 9 |S] OG | ес | 56 | ав 
Ру. |ВР | фо |09179 [сл | 8 6 пра | & | GT | 2 | 61 | | 5 | 1 аот‘ 
бр |с 109 | д9 |с'/ | 8 | 6 И ар £1 | SI | л | GI | 16 | | IE | FE dL 
вс |09 |79144 8 | вр пра || 65| 16 | FE | 86 1415 
нпи|т “а кинввей ч1оодояо) ВЫ вы кй 
уро | 16'0 | 16'0 | 960 | 60 | 6170 | ОТО | ВТО | СТО | ОТО 1680 0 1620 0 | се 
ІЕ 0 | 9001000 | 61 0 [910 | УТО | со | ОГО (80 0 [6/00 1900| К ЖОЛШЫ Т г „ВВ 
660 | во | 160 [810 | сто | его | по |2600 |6/070 |79070 |/60'0 ` 91 
со | 06'0 | до | поето | 010 | 600 |57070 +900 | | ©, o | 
осо | 10 | FIO | сто | 01'0 | 60°0 |97050 |89070 [#60'0 |07070 | В 
‘О | УГО | 51°0 | 010 | 60 |6/0'0 [#90°0 |РСО 0 1950“0 1660 "0 |66070 | 9 
0170 | 01°0 | 60°0 |27070 [#90°0 (соо |970°0 |6600 |ЕЕ070 |80070 [#60' 0 у 
6070 |62070 |790°0 [#©0°0 |970`0 |650°0 |650°0 |82070 |%00 0 |0000 е 
ой иж ‘q 


от 00/жж ‘0$ ввемоц 


nox! 


erdəgə сәнмен 


меннашжвихо 2 Сова 
та ниво ви вифеяз) ии ge~ g'g= Ip "жинам С6--08-- 8 :(898ИЄ) ОНИХ | кеньодподеж чгв1”) 


О КИНВЕЗО и120дояо) 


апнау ав) 
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mine gr N 


00 Ц | ay aumie | _ вшгидойеи олон | 
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Ут | 1 20 09 0 -don я HLƏOQXYOLD вшоиЧдеп 010 Ж | зипешонто) . | 
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Кар та 37 


Скорости резания 
Стали жаропрочные 2. 3H18 (911417), ЗХІ9-9МВБТ 
(ЭИ572) и ЭМ405, Sg = 00—02 којмм?, dy=4, мм. 


Резцы с пластинками ВК&. Работа с охлаждением 


Глубина резания 


Точение. 


Подача Sy, мм!00 до 


Í, мм до 
0,8 бар 2040280 24 | ® 
1,5 0:1110,1410;17(0,20/0;24'0:26103510,42) || ||. 
27 ү 0,1110,1410,1710,20, 2410,28|0,3210,42 0,5. | | 
е Да "шр 20) 02402502510 4210,5 10,6 (079 
80 | 0,110,140,170, 0,280,3510,42 0,5 10,6 |0,72 
с] на 1. 
Марка | се| 3a” 
р E Скорость резания о, м/мин 
стали Я ВЕ | 
Е. 230! 192] 179] 162] 145 1981110) 97| 86) 76| 66] 61| 54 48 8 
(9417) |3? 45-60 191 166| 147| 132 119. 105| 93| 80 70) 63) 55) 50 5. | 
=2| 90 11671 145 129| 116] 104| 93| 821 70] 62] 55) 481 44 
и ЗЕ | 30 |116 101| 89] 81| 72| 64 56) 49] 43] 38| 33| 31| 27| 24 22 
(9572), jež 45-60] 95| 83| 73 67| 59] 52 46) 39 35 31| 27 25 22) 20 17 
90 | 84 73! 64 58| 52] 46 41| 35| 31| 28| 24| 22| 20] 17 16 


` Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных ус ловий работы | 
2 зависимости от: 


Отношение диаметров | 0,10 0,20 0,20. 0,80 св. 


ў рй < 0;80 
`'Поперечное | ==. до 
| Попереч | D А 
точепие: са | | 
Характера | Коэффицнент Қа, | 1,45 1,22 1.14 | 1,05 1 00] 
обработки | І Е И | 
| Диаметр растачивания ‚50—75 200 св. 200 
Растачи- |4, мм до 8 | | 
| вание ка Козффициент Кар | 0,80 | 0,90 | “2 00 
| | 
маше ри ا ا‎ Е 
Период стойкости Т, 15 | 90 ЕТ 45 | 60 
Периода стойкости | МИН. | | | 
резцов Коэффициент КТ, | 1,56 | 1,42 | 1,264 1.11 ПЕШ 


| По kopke и свар-| 


| Поверхность Без корки | 

Состояния поверхности | ным швам 

загстовки | | И ғы @ 

А Коэффициеит Кл, 11,00 0.90 | 

Мес | 

Ё ; 5% эмуль- | + 

100) змульсия под дав- | сия в смеси Ам: 5 

0 эму Ж 9% Без охлаждения {` 

Наличия, состава и |лением 10—15 атм с 2% суль- негі 
способа подвода охлаж- |. фофрезола 


дающей жидкости 


1,35 0,90 У 


м, 


ПЕТТ 


Пр мечание. Поправочные коэффициенты в зависимости от конструк- 
_ тивных форм, размеров и способов крепления деталей на станке и других техно- 
логических условий обработки см. в карте 63. · 


ә айы 4-өы-- ее ا‎ 


95. 


таль жаропрочная Х23Н18 (9417), 


Скорости резания 


быза4,5 мм. 


св-<62 кг/мм?, 


Сверла из стали P18. Работа с охлаждением 


Диаметр 


Карта 38 


Сверление 


сверла. Подача So, ММ/06 ДО 
D, мм до 
5,0 0,043 0,05| 0,06 ! 0,07 | 0,08 | 0,09 | 0,10: 0,115 0,13 | 0,145 0,18 | 
| 
6,0 0,05 | 0,061 0,07 | 0,08 | 0,09 | 0,10 | 0, 15 0,13 | 0,149 0,18 | 0,21 
132 0,05 | 0,06 | 0,07 | 0,08 | 0,09 | 0,1010, из 0,13 | 0,145) 0,15 | 0,21 
8,6 0,06 | 0,07 | 0,08 | 0,09 | 0, 10 | 10,115 0,13 | 0, 145 0:18: 0,21 | 0,24% 
10,3 0,07 | 0,08| 0,09 | 0,10 К 0 115 0,13 | 0, 145 0,18 | 0,21 | 0,24 | 0,251 
12,4 0,08 | 0,091 0,10 | 0,115 0,13 10,145 0,16 | 0,211 0,241 0,28 0,521 
15,0 0,0810,0910,10:0 115 0,13 10,145! 0,16 | 0,21 | 0,24 | 0,28 | 0,32 | 
| | | ИШ 
15,0 0,09 | 0,1010, Б 0,13 | 0,145 0,16 |-0,21 | 0,24 | 0,28 | 0,32 
2120 0,08 | 0,091 0,1 | 0,115 0,13 0,145 0,18 | 0,21 | 0,24 | 0,28 | 0,32 | 
Длина 
сверления | ` Скорость резания о, м/мин до 
l, мм до 
? і КЕЧИ | 
тор 20,5 | 18,5| 16,5 | 15,0 | 13,5 | 12,3 | 11,2 | 10,5 | 9,0| 8,2| 7,4 | 
7р 18,5.| 16,5| 15,0 | 13,5 | 12,3 | 11,2 | 10,5 | 9,0 | 8,2 | 7,4 | 6,6 
} 10 D | 16,5.| 15,01 13,51 12.31 11,2 |:10,5.1:9,01 8,21 7,4 | 66) 607 
Принятые периоды стойкости сверл Т, МИН. 
Диаметр сверла 2, мм до _ 6 6,1—12 | 12,2--17 св. 17 
Период стойкости Т, мин. О, | 8 | 14 30 
Попйарочнце коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
| в зависимости от: 
| | В | 
Отношение фактическо- 0,25 | 0,50 1 1,00 | 2,00 | 4,00 


го периода стойкости к 
нормативному Те Та 


Периода . стойкости 


. | e | a | o | س‎ | a 


сверл 
1,20 |{1,00]| 0,83 | 0,70 


Коэффициент Ат. 


Марка матернала “инст 
румента 


| Р9К5, Р10К5Ф5 


Марки инструменталь 


ного материала 
j Коэффициент Ки. 1,15 


Карта 39 


Скорости резания | | 
Сталь жаропрочная Х23Н18 (91417), св--60--62 кг/мм?, Зенкерование 


йв =4,5 мм. Зенкеры из стали Р18. Работа 
с охлаждением 


Подача So, мм/об до 
Диаметр | Глубина _ 


0,80 | 1,10 


0,55 


зенкера резания | 0,90 | 20,30 | 0,40 
D, мм до | t, мм و‎ | 
| Скорость резания U, м/мин 


15—20 0,4—0,6 | | 
30 0,6—0,8 13,5 15,5 12,5 10,7 9,3 7,5 
40 0,8—1,2 | 


Принятые периоды стойкости зенкеров 7, мин. 


Диаметр зенкера 2, мм | 20 ` св. 20—30 св. 30—40 


Период стойкости 7, мин. | 30 40 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
в зависимости от: 


Отношение фактическо-| 0,25 | 0,50 1,0 20130140 
"Периода го периода стойкости к | 
е нормативному Те/ Та 
стойкости | 


зенкеров | 
Коэффициент Кт, LOr T27 1 ВЕТ 0,8 | 0,7 | 0,63 
Отношение фактиче- 0,50 1,0 2,0 
ской глубины резания к 
Глубины нормативной р/ін 
резания С === 
| Коэффициент К», 221,07 [1,00] 0,93 
Условия работы . C охлаждением ” | Без, охлаждения 
Наличия С 
— سا‎ — 
охлаждения 
Коэффициент Қо, 11,00] 0,8 


Зинин у» Шр мыз се >. 


1 Закс Г 97. 


Карта 46 


Скорости резания 


Сталь теплостойкая 20Х3МВФ (ЭИ415), НВ > 260. Точение 
Резцы с пластинками Т5К 10. Работа с охлаждением | 


5 + А к ; я я AA 


Глубина 
резания Подача So, мм/об до 
і, мм ДО | 


0,110,1310,17| 0,2210, 29 0,38| 0,49 064 0,83 
°0,110,1310,1710,2210,291 0,381 0,491 0,641 0.83 
0,13] 0,17! 0,221 0,291 0,381 0,49] 0,64] 0,8311 .1 
0,1310,17| 0,221 0,291 0,381 0.491 0, 641 0.83] 1.1 | 
0,1710,22|0,29| 0,38| 0,4910,6410,83|1,1 11,4 
0,1710,2210,29| 0,3810,4910.6410,8311,1 1.4 11.8 


—- - 


- 


Сл С ма ал Со М س مد‎ 
OGIO CO Сл ot > 


- 


w 


11, 0.22! 0,29 |0,3810.4910.6410,83 [1,1 |1.4 [1,8 
16, 0,22|0,2910,3810,49|0,64|0,8311,1 |1.4 11.8 
25. 0,22!0,2910,38|0,4910,64 |0,8311,1 [1,4 |1,8 
\ | 
Глав- 
Характер | ный 
обра- | уголв Скорость резания 0, м/мин 
ботки плане | 
29 


Продоль-| 30 3141985 255230 205186 150135121 109| 98| 90| 80! 73| 67| 601 54| 49| 44 
ное ua- |15. 60|258|2341210|1891170|1521197|124 ШЕ 90 811 74| 66] 60| 55] 501 45| 40] 36 


ружное | oo 10979051181 166 150 1341121 109 97| 88| 80 71 65| 58 53 48| 44| 40] 35] 32 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
в зависимости от: 


| | T | | 
| | Отношение диаметров! 0,10 | 0,20 | 0,50 | 0,80 | св. 0,5) 
Поперечное 4 /О до 
точение? РНЕ ОРЕКЕ а 
Характера Коэффициент Қа, ІІІ 1 1,054 1,С0 
Е Диаметр растачивания 50—75 200 | св. 200 
Растачива- ў мм до | 
` ние оре GS 
| Коэффициент Қа, 0,8 0,9 | 1,00 
Жоли 2 | | | | 
| | 
| | Период стойкости Т, 10 25 60 120 
Периода СТОЙКОСТИ |мин. | 
резцов Ед = PEF Da T ИВС 
Коэффициент Кг, 1,24 1,11 1,00 (232 
Механических свойств! = Механические свойства НВ > 260 . Е HB—=160—170 
материала Коэффициент Ku, 1,00 1,33 


==> --1---------- --- 


Черновое точепие Получистовое 
и чистовое 
точение Т15К6 


| Марка материала ре- 
Марки материала ре- |жущей части резца Т5К10 | BK8 
жущей части резца 


Коэффициент Ku, 1,00 | 0,70 1,4 
Поверхность | Без корки [По KOPEC и сар" 
Состояния поверхности р р ным швам 
заготовки | - 
Коэффициент Қа, 1,00 0,75 
я | | 5%-ная эмульсия Без охлаждения 
Наличия охлаждения : Матф EIRA A 
1,00 0,9 


98 


5 | | А 22 Подачи р 
Стали жаропрочные 20Х3,1ВФ (ЭИ415), св--90 кг/мм?; 
` 12ХМВФ, НВ=131; 15ХІМІФКІР (П1), НВ--212. 


Резцы с пластинками твердого сплава ВКВ. Работа 
с охлаждением | м 


` Отрезка и прорезка 


1. Выбор подачи при отрезке 


Диаметр обработки | Ширина резца 


Подача За, мм[об 


D, мм о = j | b, мм 
30 | 222 223 0,05--0,08 
50 | _ св. 3—4 . 0,06—0,09 
80 - 3 0,08—0,14 
0,10—0,18 


120. св. 6—8 


‚ 2 Выбор подачи при прорезке канавок 
Ширина канавок b, мм до 


0,20--0,25 


| 
Диаметр. RT | Вере | | 
обработки | 2—4 . CB. 4—6 | св. 8 
О, мм до | ар 
| | Подача So, мм/об 
100 | 0,07—0,10 0,09—0,12 610-30-19 
200 | 22 0,08—0,11 0,10--0,14 0,13—0,16 
С | | 
500 | 0,10—0,14 0,12—0,18 0,15—0,20 
800 0,12--0,16 0,15—0,20 0,20—0,25 
1200 ` == 0,25—0,30 


Карта 42 
Скорости резания 2% 
Стали жаропрочные 20ХЗМВФ (ЭИ415), сь =90 кг/мм?; 
19ХМФ, НВ=131; 15ХІМІФКІР, НВ=212. Резцы 
с пластинками твердого сплава ВК8. Работа 
с охлаждением 


Отрезка и прорезка 


Ширина резца | 
Подача So, мм|06 до 


б, мм до 
Е > 4-3. Қыналы д НЕВЫ 
3 0,05 | 0,065 | 0,085 | 0,11 
4 0,065 | 0,085 | 0,11 | 0,14 | 0,18 
5,5 0,065 | 0,085 | 0,11 | 0,14 | 0,18 | 0,23 
15 “0,0851 0,11 | 0,14 | 0,18 | 0,23 
10 0.085 | 0,11 | 0,14 | 0,18 | 0,23 | 0,30 
14 0,11 | 0,14 | 0,18 | 0,23 | 00 | 
18 0,11 | 0,14 | 0,18 | 0,23 | 0,30 
дж 
Марки сталей Скорость резания о, м/мин 
ә0Хх3мвФ (эи415) | 53 47 42 | - 38 34 30 27 | 24 
15Х1М1ФК1Р (П1) | 66 60 55 50 | 44 38 | 34 | 30 
12Х МФ 83 75 69 62 55 48 44 | 40 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
в зависимости от: 


ен Отношение диамет- 0,0 0,3 >0,8 
ров 4 до 
иаметро 
т сша - Коэффициент Ka, 11,00] 0,80 | 0,73 
Период стойкости 20 130 45 60 90 


Периода стой- | Т, мин. 


а | нано {0 ————ыыы—ы—ы——— 


кости ВВ 1,60 1,354 1.13 Пещ, 0,85 


Козффициент Кт, 


Т15К6 Р18 


ща Марка материала ВК8 ТТ10К8Б 
Марки материала 1, үшей части инст- 
режущей части | Румента 
г Коэффициент Ки, | 11,00 | 0,9 0,6 0,4 


Работа < охлаждением Работа без охлаждения 


Наличия 


1,00 


100 


охлаждения 


> 
© 


Скорости резания 


Сталь теплостойкая 20Х°МВФ (ЭИ415), НВ = 309—320. | ` Сверление 
Сверла из стали Р18. Работа о охлаждением 


Диаметр сверла, ен Жк | 
ی‎ ск | ` Подача, 5 мм|об до 
D, ям до м 


F 71 0,03 | 0,04 |-0,05 | 0,063 
3,7 | 0,04 | 0,05 | 0,063 | 0,078 
| | | 0,05 | 0,063 | 0,078 | 0,098 

0,063 | 0,078 | 0,098 | 0,12 
0,05 | 0,063 | 0,078 | 0,096 

0,063 | 0,078 | 0,098 | 0,12 

0,078 | 0,098 | 0,12 | 0,15 

0,098 | 0,12 | 0,15 | 0,19 

‚ 0,078 | 0,098 | 0,12 | 0,15 

0,098 | 0,12 | 0,15 | 0,19 

0,078 | 0,098 | 0,12 | 0,15 

0,078 | 0,098 | 0,12 | 0,15 | 0,19 


+ 
1 


e:‏ ل ا مس 


Длина сверле-. | | 
| Скорости резания г, м/мин 
ния і, мм до 


3р | | 91 | 15,0 | 13,4 | 199: 
7р | 18,8 | | 15;0 | 13,4 | 12,0 | жз: 
| 


10р 18,5 16.8 | 1 | 12,0 | 10;8 | 9,7 


эё чут» ООВ 


Принятые периоды стойкости сверл Т, мин. 


Диаметр сверла D, мм до 5--12 12—17 


Период стойкости 7, мин. 10 20 


я - 
> 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
в зависимости от: 


Периода Отношение фактического периода | 0,5 
ЖИЕ йкости к нормативному Г'Г, о 
стойкости елене P 3 фти 
ерл 
кв. Коэффициент Ат. 


Скорости резаняя | 


Сталь жаропрочная 4Х12НВ8Г8МФБ (ЭИ481), НВ>260. Е 
_ Резцы с пластинками ВК8, Т5Қ10. Работа. 1 
с охлаждением 
ОВ ОАО АТОС ОСТ О ОДО СООО ОДО ООО ООО ООС ООО СОСО СОУСОМ ООО ОО ивы 
Глубина реза- 


ча м / Р 
ния É, им до Подача за, Мм/06 ДО 


обработ-| угол в | Скорость резания о, м,ман 
ки плане g? 


| і | 
Продоль| 30 140} 1244 110] 97 | 87 | 77 | 67 | 59 | 54| 48| 42| 37 | 33| 29! 26] 23 
ное на- | 45—60 | 115| 102! 91 79 | 71 | 63 | 55 | 49| 441 39| 341 30| 27 | 241 21119 
ружное 90 100 90 30 70 | 63 | 55 | 49°| 44| 39| 34| 30| 27| 24 |21 19| 17| 
точение 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
| в зависимости от: 


Отношение диамет- 


EE | 
Попереч-| ` Отиошен 0,10 | 0,20 | 0,50 | 0,80 | св. 0,80 
ное P 4 کے ال‎ 
| Характера НИЕ Коэффициент Ка, | 1,45 | 1.22 41.11 11,951 |1,00] 
P _ Диаметр растачива- | 60—75 . | 200 | св. 200 
Растачи- ния j, мм до | E 
вание | a سسس‎ | 
Коэффициент Ka, 0,80 0,90 11,00) 
В - 2. 2 А 2 
Периода стойкости | 10 25 60 120 
Периода стойко- | 7, мин. | | 
сти резцов | جج‎ | 
Коэффициент Kr, | 1,25 | 12| TT] 0.90 
| Поверхность Без корки | По корке и свар- 
Состояния поверх- | р | ным швам 
ности заготовки 5 
| _ Коэффициент Ка, | 11,001 с 0,75 
Наличия, состава и 5%-ная эмульсия в смеси с 2% Без охлаждени:: 
способа подвода ox- | СУльфофрезола В 
лаждающеи жидко- | 1,00] ‹ 7: 9,90 
сти | 


ВК8, Т5К10 (черновое точение) |Т15К6 (получистовое, 


Марки мате : 
Марки материала чистовое точение) | 


режущей части HH- | 
струмента 11,001. 153 


Механические свой-| НВ > 260 ав НВ--200--220 


Механических 3. ства 
свойств материала 


.----- | --------------------------------- 


БТ 1,3 


[1,00] 


Коэффициент К Үй 


Примечание. Поправочные коэффициенты в зависимости от конструк- · 
тивных форм, размеров и способов крепления деталей на станке и других техно- 
логических условий обработки см. в карте 63. 
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Карта 45 


Подачи и скорости резания 
Сталь жаропрочная 4Х12Н8Г8МФБ (3И42`), 
бы--90--105 кг/мм-, -в=3,75—3,45 мм. Резцы 
с пластинками ВК8. Работа с охлаждением 


Отрезка и прорезка 


1. Выбор подачи при отрезке 


Диаметр обработки 


| Ширина резца Подача. 
D, мм до ` Û, мм So, ММ|06-. 
30 - 928 0,02—0,04 
50. | 3—4 0,05—0,08 
80 4—5 0,09—0,12 
100 | 5—7 0,12—0,16 
| 5 2. Выбор подачи при прорезке канавок 
Не | Ширина канавки b, мм. 
обработки 2—4 св. 4—10 св. 10—16 
D, мм. до Е еж ааа 
| Подача So, мм!00 | 
ые 0,02--0,05 0,03--0,08 `°0,08—0,10 
20° | 0,05--0,08 0,08—0,10 ` _0,10—0,15 
500 0,08--0,10 0,10--0,15 0,15--0,20 
1000 9,10—0,15 0,15—0,20 - 


0,20—0,25 


3. Скоростн резания 


Подача Sg, мм[об до 


0,02 = |- 0,02 |2901 | 0,082 | 013 | 0,0 |: 0,27 
ВЕ. та В ИЕ м аы р > 
= 76 | 71 | 69 | 56 | Га трае 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
| | в зависимости от: 


45 70 


R 
Период стойко- 9 13 | 20 | 30 
| 


Периода стой- | сти 7, мин. 


кости резцов | ааны қалысы а да: 
: [ Коэффициент Ат | 1,40 | 1,26 | 1,12 [ТО | 0,89 | 0,79 
| U EE | “ ; 
| А 
- Отношение диа- О | 0,3 2 20,8 
Отношения метров 4/0 до | 
диаметров Е Е 
| Коэффициент Ац, 11,00 | 0,80 _ 0,73 


` Работа без. охлаждения 


[1%] пи | 0,90 


И Работа с ж 
Наличия охла- 0 охлаждением 


ждения 


кезене. = 
1 
ALI 
--- 


теат ыы ыы лімен ек. е > 
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Қарта 46 


Скорости резания 


ў Сват. жаропрочная 4Х12Н8Г8МФБ (ЭИ481), НВ=260, Ка о ТЭ 
= кг/мм?, й, =3,75—3,45 мм. Сверла из стали | 
Р18. Работа с охлаждением 


Диаметр | e, 
сверла 44 Подача So, #406 ДО 
D, ми до 


| = 
827075 [0,05 ИЕ 0,089 0,10 
4,5 |0,058| 0,067] 0,077 0,089] 0,10 
6,7 |0,05 |0,058 0,0671 0,077) 0,039] 0,100,12,14 
` 10,0 |0,058)0,06710,077|0,089| 0,10 |0, 1210, 1410, 16/0, 1810, 21 
15,0 5 9,067|0,077|0,089|0,10/0,120,1410,1610,1 0,210,240,28 
22.0 Бә а | и 0,089|0,10/0,1210,140,1610,18|0,21/0,240,280,32 


і А е В ұйыды : 


| Длина | 
{ сверления Скорость резания о, м/мин 


14 112,511 Ж 9 
51 10 


Период стойкости 7, мин. ЩЕ | = 
- Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы · 
в зависимости от: . -3 
| Е! 
c 5 22 | | 
Отношение факти- | 0,5 OO 1226. | 30 1:50 4 
| ческого периода стой- · | 
Периода стой- ТЫЙТ. к нормативному | 
кости сверл 2, Зе жар | Е 
Коэффициент Kr 1,19 111,00] г 0,91 | 0,84 | 0,76 од ще | 
Марка материала PS РӘК, -Р19К5$Ф5 - 
Марки инстру- | инструмента Во я си Е 
| ментального Må- | | 
териала МЕ зорны озь. е Зе ТН НЕК освен Жартай а-ай 
| | Коэффициент Ки, | 11.90 | š EES 
5 Қа. . Е; Е 
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Карта 47 


Скорости резания 


Сталь жаропрочная ЭИ654, op + 73 кг/мм?, ` Тоденце 
4,-4,0--4,22 мм. Резцы с пластинками ВК6№. Работа · 
с охлаждением 


Гл бина. езания | Б 
i 2 Подача So, мм/об до | 


f, мм ДО 
| | جب‎ - 
1,9 | 0,04 | 0,08 | 0,16 | 0,31 Ше 
222,0 0,04 | 0,08 | 0,16 | 0,31 | 0,43) | | | 
EO ` | 0,04 | 0,08 | 016 | 0,31 | 0,43 | ai T 
8,0 | У 0,04 | 0,08 | 0,16 | 0,31 | 0,43 | 0,6 | 


| % 
$ 4... > СРИ ” + = А ور‎ 


| Характер | Главный | 
б” угол в Скорость резания U, ж/| мин 


| Продоль- 30 91 34 77 71 бә 
ne oe. |245-40- |275 1-9 | 63 |58 |.92- 


ние 


Пеправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
в зависимости от: 


— е 
| Отношение диаметров 0,1 10 
410 до 


| Попереч-! 
ное 


а» тт‏ دی درون بد Фомы‏ | حو مھ nnn‏ مى 


1 ‚05 | 1 ‚00 


1 - точение Е | ti 
| Характера 52% | Коэффициент Қа, 1.4511, 


рЫ НИЕ Диаметр растачивания 20--30 200 | св. 200 | 
| Ча мм до. _ кер | 1 
вание | 
| Коэффициент Ка, |: 
Сен Период стойкости т, 20 
Периода. стойкости |мин. ==. 


‘резцов | | 
{Р - ‚ Коэффициент Кт, 


| | Марка твердого сплава 
Марки твердого сплава 


Коэффициент Қи, 


Поверхность Без корки | По kopke и. 


‚ Состояния поверхности | 


загстовки и. 
| | Коэффициент Кл, 


ратан 
т подвод! 
х 


Наличия, состава -H| 10%-ная эмульсия 
способа подвода охлаж-| | 
дающей жидкости т: 
| 11.00 | 


Примечание. Поправочные коэффициенты в зависимости от конструк- 
тивных форм, размеров и способов крепления деталей ма станке и е техно- 
логических о зен см. в карте 63. - 
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Карта 45 


Подачи и скорости резания 


Сталь жаропрочная ЭИб54, за-- 73 кг/мм?, а,--4--4,2 им. 


Отрезка и прорезка 
Резцы с пластинками ВК8. Работа с охлаждением | | 


/ 


1. Выбор подачи при отрезке 


Диаметр обработки” Ширина резца 


Подача So, ммјоб 


D, мм до b, мм 
15 | 223 0,02—0,05 · 
30 | 29387 0,03—0,09 
250 Зей - 0,05—0,11 
80 1 3" 4—5 0,09—0,13 
100 220 0,11—0,15 


2. Выбор подачи при прорезке канавок 


Ширина канавки b, мм 


Диаметр 
обработки 2—4 св. 4—7 св. 7—16 | св. 16—22 
О, мм до EEE траста, 
\ Подача So, мм/об 
| | ; 
55 | 0,02-0,03 0,03—0,04 0,04—0,06 | 0,06--0,08 - 
200 0,03—0,04 0,04—0,06 | 0,06—0,08 | 0,08--0,10 
500 0,04—0,06 0,06—0,08_ 0,08—0,10 | 0,10—0,15 
800 0,06—0,08 0,08—0,10 0,10—0,15 | 0,15—0,20 
1200 | 0,08--0,10 0,10—0,15 | 0,15—0,20 | 0,20—0,28 
3. Скорость резания 
| Подача So, жмјоб до 
E 0,03 | 00 5, 0,09 | О 0,3 
Скорость резания о, м/мин 
48 | ә | а 34 - | -30 | 27 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
| в зависимости от: 


| | 
Отношение 2/0 до | 0,0 | 0,3 “0,8 
Отношения | 
иаметров . == А 
зае “Коэффициент Ки, | п; | 08 0,75 
| Период стойкости | 14 20 30 45 | 6 
Периода стой- | T, мин. Жылт ма | 


кости резцов 


Коэффициент Ат, 1,26 | 1,13 | 11.001 | 0,88 | 0,79 


Работа без охлаждения 


0,90. 


Работа с охлаждением 


1,00 


Наличия ох- 
-лаждения . 
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Карта 49 
Скорости резания | 
Сталь жаропрочная 3654, а, =73 кг/мм?, @,=4—4,2 MM. | Сверление 
Сверла с пластинками ВҚб. Работа с охлаждением 


Диаметр сверла 


П с М. 
па мм до Подача 50, мм/об до 


E 
15 
20 


Длина сверления 
{, мм до 


0,035 _ 9,06 
0,021 0,035 
0,935 9,06 | 


| 
T КОРД 0,021 J 0,035 
Скорость резания о, м/мин до 
32—3,5Б В 29 [жел 2% E B 


Принятые периоды стойкости сверл Г, MHH. 


Диаметр сверла 2, мм до до да 


„Период стойкости 7, мин. 5 20. 


Але ч "э مک می ےد‎ n سڈ‎ гш ۵ 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы | 
в зависимости от: | 


| Отношение фактического периода К 1,00 | 9,00 
Периода стой-| стойкости к нормативному 76/7; 


{ кости с ттеу жасқа аа 
алайы а Коэффициент Кт, А [1,00] | 0,68 


Карта 50 


Скорөсти резания - 
Сталь жаропрочная ЭИ654, са-- 73 кг/мм?, ` Ера 
Яв-- гора мм. Сверла из стали P18. Работа > Е 
с охлаждением 


| Диаметр сверла 


D, мм до Мема Sa жб ДО. 


0,029| 0,041] 0,057 


0.021 


3,1 

4,6 |е 000990 00009 0,11 

7,0 | 0,0411 0,0571 0,08 10,11 [0.16 

HO 0041| 0,0571 0;08 | 0;11 0,16 ; 

16,0 0,041] 0,957| 0,08 |0,11 10,161 

24,0 | 0,057! 0,08 [0,1 

535,0 | | 0:08 10; 11|9 
Е 


Длина сверле- 
ния J, мм до 


зр 16 | 14 12:13. 14 10 9,3 8, 2| 73 iS FSS 
EET | 2 | и|ю | 931821 73 165 5815.2 
10р 742 11 10 9951821 23 го. Э 5,8 5 
ща | Принятые периоды стойкости сверл Т, мин. 
Диаметр сверла D, мм до доб 6, 1—19 12,1—17 17—55 
Период стойкости 7, мин. | 5 8 Е 30 


ры. ААСО‏ ید یی کد 


Понравочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
| | работы в зависимости от: 


Периода 
стойкости | 
сверл Коэффициент Кт, 


О ВЯ фактического периода. | б 25 0,50 Роб. 2.00] 4,00 
стойкости. к нормативному 79/7, | Жоғ # 


Карта 51 


Скорести резания 


— 
-- 


Сталь жаропрочная ЭИ654, а, =73 Kej: мм?, | Сверление 
4ь--4,0--4,2 мм. Сверла из стали РЭК5. Работа | е 
: с охлаждением | 4 е 


Диаметр | | | А 
сверла | Подача So, жм/об до 


Î D, ми до 


0,0650 ,0840, 11 


2 


4,0 0,021 0,03 0,04 
7,0 0,03 0,04 0,05 
12,0 0,021 0,08] 0, ор, 05 |0,065/0,0840,11 0,14 0,18 


м 
0,065 0,0840, 11 0,14 


0,18 


21,0 0,021 0, 0310,04 о 07 (0,0650, 0840, и | 0.14 0,18 0,23 
35.0. о.020.0а 0,04 0,05 0,085 0,084| 0.1 0,14 олв 023) 0,30 
| К 
Длина р | 
| о | Скорости резания V, м/мин 
| 2 ми до 2 | Е 
| | 
3 |2 | 19 |17 | 15,6 14 |12,5 1 |10 |9,0 | 8,2 | 7.3 | 6,5 | 5,8. 
р | 197 [15,6 14 | 25 |10 | 9.0 5,2 | 7,3 | 6,5 | 5,8 | 5,2. 
10D 17 | 15,6! 14 а 11 | 10 1.9.0) 8,91 7,3 | 6,5 | 5,8 | 5,2 | 4,6 
5 j 


Прннятые периоды стойкости сверл Т, мин. 


Диаметр сверла D, мм до. | до 6 _6,1—12 12,1—17 17—35 


Период стойкости 7, мин. 5 8 14 30 


= i и l - 


ыы коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
в зависимости от: 


Отношение фактического! 0,25 | 0,50 1,00 | 2,00 | 4,00 
периода стойкости к норма- 
тивному TD Ту 
Периода | | | 
стойкости сверл ке 
Козффициент Кт, | 1,64 11,28 11, TELT 0,78 | 0 6 


“ 
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| | | Карта 52 
j ` Скорости резания Фан БЕ ЕЕ 
Стали жаропрочные, 0Х:4'128ВЗТЗЮР (ЭИ786), ЭИ812, | "кенне 
св = 90 та. 4, =3,4—3,7 мм. Резцы с пластинками Û ня! 
ВК8. Работа с охлаждением 


Глубина резания í, мм до р ` Подача 50, мм/об до 
1,0 0,130,230,3 |0,39/0,5110,66 

М 1,8 0,130,230, 3 0,390,510, 66 
3,2 0,1310 230,3 0,390,510, 660,85 
5,8 G, 1310,230,3 10,390,210,660,85 
10,0 0,130,230,3 10,3910,5110,6610,8: 
| Харак- | Главный 

Мат тер об- | угол в Скорости резания U, м/мин 
работки|плане o°) “ | 

OX14H28B3T310P 30 |35 | з1 | 2в | 25 | 23 | 21 | 18 | 16 | 14 | 13 | 12 

Продоль(| 45—60 | 294 26 | 23 | 21 | 19 | 17 | 15 | 13 | 12 | 1 | 10 

(ЭИ786) SORA 90 26 | 23 | 211191 17 1 154 E 1111401 9 


U. 64 | 57 ЧЕ 41 | 36 | 33 | 29 | 25 | 23 | 21‏ ا 


ЗИ812  |точение| 45—60 | 53 | 47 | 42 
“90 47 | 49 Та 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
в зависимости от: 


пана диамет- o, 10 | 0,20 0,50 | 0,80 | св. 0,80 
Mone- (ров djD до | | т! 
| печное = 
Харак- |70Чение| Козффициент Ka, | 1.45 1 1.20 | 1,11 | 1,05 1,001 
тера об- —— „== 
Диаметр растачива-! 50—75 . 200 св. 200 
работки | растачи-НИЯ 41, мм до | 
ли | 
вание | Коэффициент Ка, | 0,80 | 0,90 и 
2 
Период стойкости | 25 и 
Периода стой- Т, мин. | | 
кости резцов Коэффициент Кт, | РИ 101 тт 80 
| Поверхность Без корын | По корке и Bap- > 
Состояния по- ным швам 
верхности заго-|--- — 
товки | Козффициент Ка, 11,001 | 0,75 
E 
5%-ная эмульсия в смеси с 2% Без охлаждения 
Наличия, соста- сульфофрезола | | 
ва и способа пол- 085 
вода охлаждаю- | аара | 
щей жидкости | 11, 00| 0,90 


Примечание. Поправочные коэффициенты: в зависимости от конструк- 
тивных форм, размеров и способов крепления деталей на станке и других техно- 
логических үн обработки см.в карте 63. КЕ 
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_ Карта 53 


| Скорости резания : 
Сталь ЇХ12ВН (ЭИ802), сь =65 кг/мм?. Резцы Гочение 
с пластинками Т15К6. Работа с охлаждением | z 


Глубина резания { | | 
t, мм до | Подача So, им/об до 


_|Характер| Главный 


обра- | угол в Скорость резания с, мімин 
ботки |плане ф° _ : А | 
Продоль- 30 188 | 171 | 155 | 141 | 128 | 117 107 99 | 89 | 80 | 73 | 66 | 60 


ружное | 45: 60 | 154 | 140 | 127 | 116 | 105 | 96) 88 81 | 73 | 66 | 60 | 54 | 49 
точение| 90 а 122 | 111 | 101 | 91| 83| 77 70 | 6 58 | 52 | 47 | 41 


Ы 


воан коэффициенты на скорость резания для измененных сы работы 
в зависимости от: 


Отношение диамет- ! 0,10 | 0,20 | 0,50 | 0,80 | св. 0,80 
Попе- а | | | е 
ров до 
речное р 
Ха - 
“ерек” | точение. Коэффициент Ка, 
тера о6- 


работки Диаметр зы 50—75 
=" ния 4, жи до 


ен Козффициент Ка, 


Периода стой- Т, мин. 


К | Период стойкости = 
| 


кости резцов Коэффициент Ау 


| Марка материала pe- | 

„Марки матери- жущей части | | 
{ала режущей ча- - 

сти резцов E Ка, =: 


Поверхность Без корки. |По корке и сварным 
| швам 


Состояния TMO- 


| | | 
Бер чен | Коэффициент Ка, | р ۰ 0,75 
E 5%-ная эмульсия | Без охлаждения 
Наличия охлаж- г 


дения  ` | | A 1700 0,90 
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Карт 54 


Скорости резаниз 
Сталь жаропрочная 1Х12ВН (ЭИ802),2 =65 кг/мм?. Сверление 
Сверла из етали Р18. Работа с охлаждением 


О E ЕЕЕ ЕНШ ЫЕ ОЕ АНЕ ы АЕ ЕЛЕ 


} 


Диаметр сверла 


Форма заточки ии о Подача So, мм/об 
. | | 
Нормальная „Н“ 5 0,05 | 0,06 | 0,08 | 0,10 0,12 
| 6.8 10,05 | 0,06 | 0,08 | 0,10 | 0,19 
90 0,06 | 0,08 | 0,10 | 0,12 | 0,15 | 0,19 
12,5 0,08 | 0,10 | 0,12 | 0,15 | 0,19 | 0,24 
| } 
Двойная „Д“ И 0,10 | 0,12 | 0,15 | 0,19 | 0,24 | 0,30 
29,5 0,10 | 0,12 | 0,15 | 0,19 | 0,24 | 0,30 | 
30,0 ща Ша 0,24 | 0,30 0.37 | : 
Длина сверления /, мм до Скорость резания 0, м/мин | 
е | 
| | | 
зр | 30 27 oA :|. 99. 717 20 18 16 
7р | 97 24 29 | 20 | 18 16 14 
10D 24 29 20 18 16 14 | 12 
Принятые средние периоды стойкости Т, мин 
| 


Диаметр сверла 2), мм до 5 6-10 11—15 | 15--25 


ел 
Со 
3 
ер 


Период стойкости 7, мин. 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы: 
в зависимости от: 


Отношение фактического | 0,25 | 0,50 | 1,0 |2,0 |4,0 
периода стойкости к норма- : 
Периода стой-|тивному ТЇ Та 


кости сверл 


— 


Коэффициент Кт, | 1,18 | 1,09 [ г]. 0,92 | 0,85 
| | | | 


111 


aaa geen = оса «А ir AA ЧФ ри wat oa n<! مھ ہس کیم‎ желу рор т نر یون که مه‎ Гн چ‎ ИШЧИ ЧЕЛ двд ды БА линь иди ОЙ а- ی یو‎ кейек отит E سو اس ہہ مت اہ مہ س سان سی سس ھی‎ ЫЫ 


te ве | | gr |н | r | во | + | ев | ов | то | ви | erl i| 1] 06 | wr c'g—g'g=p | (МІ) 
se | p | e | FE | 19 | 69 | // | F8 | 36 | GOL | SIT | бе | 991 | FOL | 081 | 09-97 | нг (91-0 1-49 | уменетхое 
QF | +o | 09 | 99 | FL | #8 | F6 | GOL | GT | OFT | 261 | 841] 006) 96 | 06 | 


EEEE S e E‏ ا ا ا ل ا ا ا ا ا ےا 


GG SIRNA OTN EMA ув, 


Cl CONTI DETTE | CECE E E |! бе {ЕРЕ GEF BE 06 и, 
| Қ U Ж ж. |'0—8'@0==°р 
яле [ тре |9 ||| и 9 | e9 | м | 09-% тая (сі-"9 | УФИСНХОВ. 
91 ||| zæ | се | ве |р | вю | FE | 10 | в | М {| 48 08 | 
ж. | о | ее |1 е | a [ос | 6 | во ро | 84 | RE | 6 | тп] gi 06 | | 
| | | | , Иб жи ро." (196HE 
o | e j se | æ j| |e | es юра | 64 98 | 66 | GIL) обр | СЬ | 09—67 жн ӨЗ | удео 


96 | /01| II) 91| perf 9/1 |. 06 


ес 1/6 it | 9 | ze | s | 69 г | 6L | [8 | 16 | 601] ест | веъ| 951 06 2! | 
© | с; | {Р | GG | 63 99 | #1 18 | 06 | 66 | ОП та | о | 801 | 8/1 | 09-0 | тиг 06—С/==%о уфисхсс 
ср 16 2с 1 со | сл | 08 | 06 | 66 | ОТ| Та | ФРГ 1] 141 COT Ziz og 


-т------ 


| оф ЭНЕН 4 
нпжік “а винеєәй ч1о0йояо) Га roık НОЕ” ГЕН 

| | ичиявк 1 дилознипехгут ны ову 
6'0 | 820 | 69'0 | 560 | сио | zeʻo | 180 | 9с'о | ссо | вто | 091 
соо | $5°0 | GF'O | во | 18'0 | 960 | 55'0 | то | ло | сто j 0% 
16:0 | 18'0 | 960 | 260 | его | ето | GLO | 10 071 

Ам шалы» оран көне ӘСТЕ ЕЛЕСТЕР а лее ей 
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| иэинэижегхо 2 ғ10084 794011 имвяниовип 9 япеәд ИП) 
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6 Зак. 57 


Карта 56 


Подачи и скорости резания 


Сталь жаропрочная 1Х12Н2ВМФ (9961), 
=3, 1—3,4 мм. Резны с пластинками ВК8. Работа 
с охлаждением 


Отрезка и прорезка 


1. Выбор подачи при отрезке 
3 f ` Ы 


Диаметр обработки, . 


О, мм до Ширина ‘резца, b мм. Подача S, мм[об 
30. 2—3 К 0,03—0,05 
20 3—4 > 0,05--0,10 
80 4-5 0,10—0,15 
100 9--1 0,15--0,20 


| 


2 Выбор подачи при прорезке канавок 
| Ширина канавки 6, ми 
Диаметр == р . и келй: 


обработки ` 2—4 | св. 4—10 | .. ев. 10—15 
D, мм до а ае 
Подача So, ммјоб до 
50 0,03—0,05 0,05—0,10 | 0,10--0,15 
200 0,05—0,10 > 0,10--0,15 0,15--0,20 
500. 0,10—0,15 0,15—0,20 0,20—0,25 
1000 = 0,15—0,20 0,20—0,25 | 0,25--0,30 
3. Скорость резания 
_____________..————————————————-—— 
Подача So, мм/об 
| 
0,075 0,087 | 0,10 | 312 0,15 0,18 | 0,22 0,26 | 0,31 
а Жо ہا‎ ске ا ا اہ وا‎ 
Скорость резания U, м/мин 
и ыу. АЕ И с-сы шо == 
92 7/ 68 59 32 81 


со В. 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условии работы 
в зависимости от: 
а Ч aualaaaaaaaaauaaasasassasssassssstlu 

| ` 
Еу Отношение диа- | 03 05 08 
Отношения | метров 4/0 до | ' еі 


а н Коэффициент Ка, 1,10 11,00] 0,90 
СОИС РЕ SS Еу е-е 
| Период стойко- | 8 13 20 30 45 70 
Периода сти Т, MHH.. | 
стойкости | TERE ۹ CLEA сосет ақтаған 
резцов Коэффициент Ку | 1,30 | 1,24 1,11 | (1001 0,90 | 0,80 


| 


| 


ي 


Работа с охлаж- Работа без охлаж- 
дением дения ^ 


Наличия охлаждения 


| ЕНГІ 0,90 
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| Карта 57 


Подачи и скорости резания 


Сталь нержаве:"тая 20Х І5НЗМА (ДИ:), П СЕ: 
ШОШКА коим, 4,3532 ий Беш ТЫСЫ 
с пластинками Т15Кб. Работа с охлаждением 


і. Выбор подачн при прорезке канавок 


| Ширина канавки b, мм | 
Диаметр Ди 
обработки 2-4 |. 4-0 | св. 10—15 
D, мм до Подача So, мм/об 
50,0 0,02—0,05 | 0,05—0,10 0,10—0,15 
200 0,05—0,10 1 0,10-0,20 0,15—0,20 
500 | 0,10—0,20 ` | 0,20-0,30 - 0,20—0,30 


2. Скорость резания 


Подача So, М.М|06 ДО 


звателна ондан е жып те стена идти 


0.20 | 0,24 | 0,29 


z T м и A | : | 
0,04 | 9,048 Ше 0,07 0,084 0,10 | 0,12 | 0,14 | 0,17 


Скорость резания о, м/мин 


| Е Пе А. 
100 | 90 || ® | я а |о |» | | а 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы | 
в зависимости от: 2 


Отношение диамет- 0,3 0,5 ЕЕ. | 0,8 
Отношения ров 4/0 до | | | 
нао Коэффициент Ка, 1,10 | 11,00] 0,90 
| Периода стойкости 8 13 | 20 30 45 70 

Периода 7, мин. | 
станкәстттл тс сте. 

резцов Коэффициент Кт, 90110242101 | 11,001 150,99: 0,80 
=. Марка твердого Е | Е 

Марки сплава | Т15К6 | BK8 
твердого ا‎ T іш | 

а | Коэффициент Kn, | 11,001 | | 0,80 

ЕРТ еле Работа с охлаждением 


охлаждения 


я — 


Карта 58 


Скопости резания 


Сталь жаропрочная 1Х12Н2ВМФ (ЭИ961), Свепленце 
ав = 120 кг/мм?, 4в--3,1--3,4 мм. Сверла из стали P18. к 
| Работа с охлаждением 


Циамет све ла 2 
1 р р Подача So, мм/об до 


D, мм до 

877 Уз ` | 0,05 | 0,075] 

6,5 15 0,05 | 0,075) 0,11 

14 ` 0,05 | 0,075| 0,11 | 0,16 | 0,25 |. 


30 ` | 0,05 | 0,075] 0,11 | 0,16 | 0,25 | 0,37 
| | | 


Длина сверления 


Состояние матернала Скорость резания U, м/мин 


мм HO 
Состояние поставки ’ 8D 34 | 30,5 | 27,0 | 24 Е 19 
4,=4,0 мм | В 30 |27 |24 | 21 | 18,5 | 16,5 
Закалка 4--3,9-- | 3D. |80 26:51 28,51 21 18.5 116.5 


‚—9,55 мм | | 7р 26,5 | 24 21 18,5 | 16,5 | 14,5 


Принятые периоды стойкости сверл Т, мин. 


Диаметр сверла D, мм до — 5 


Период стойкости 7, мин. | 5 | - 10 20 | 40 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
в зависимости от: 


Отношение фактиче- 0,3 | 1,00 3,5 
ского периода стойкости Е 
Периода к нормативному Те/ Тн | 


стойкости сверл | - 
Коэффициент Кт, | 1,11 | 11,001 0,90 


Марка материала ин- Р18 | POKS. Р10К5Ф5 
струмента | 2 
Марки инстру- | 


ментального 
‘материала 


Коэффициент Ky, 11.001 | 2471 


А = Карта 59 


Скорости резания 


Сталь жаропрочная 12Х12Н2ВвМФ 4ЭИ961), 
св= 120 кг/мм?, dg =3,1—3,4 мм. Зенкеры из стали P18. 
© Работа с охлаждением | 


Зенкерование 


ааа. 


| - Подача So, жмјоб до 


Диаметр Глубина | 
зенкера резания 0,2 | 0,28 0,39 0,55 0,77 
Ы, мм до | t, MM Жататын EE NETA PEIEE ВВ НЕС Б 
| Скорость резания о, м/мнн 
8 0,3—0,4 | | | 
| ` 
15 | 0,4—0,6 35 31 | 20 55. 25 | — 
28 | 0,6-0,8 | 
40 08—12 = 44 36. 31 | 27 
Принятые периоды стойкости зенкеров 7, мин. 
Диаметр зенкера D, им до · |. . 8—20 св. 20—35 | св. 35 
Период стойкости Т, мин. 24 | 30 | 50 


-------------------------------..-------------------------------------------- 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
в зависимости от: 


Отношение фактиче- 0,5 1,0 2,0 4,0 
ской стойкости к нор- 
Пернода | мативной 74/Ти | 
стойкости | e E 
керов ЧЕ 
зенкер Коэффициент: Қт 1,10 11,00] 0,91 0,83 
Отношение факти- 0,6 1,0 1,6 211 
ческой глубины к нор 
Глубины мативной p/n 
б «Бк А ты ы 
резания | | 
Коэффициент Қ; 1,13 ІІ | 0,90 0,81 
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Карта 60 


Скорости резания 


Сталь жаропрочная 1Х12Н2ВМФ (ЭИ961), Е 
oy =95 кг/мм?, #н--3,9 мм. Развертки из стали P18. сы 
Работа с охлаждением 


Подача So, мм!/0б до 


Диаметр Глубина резания 
развертки | 0.35 (2222 0,87 1,35 | 2,0 
! і, мм | 
р, ми до — | | 
Е Скорость резания U, м/мин 

3 | | 7,5 Бао а те ин 
12 | | | 8,6 7,4 6,6 = = 
18 | 0,1—0,2 | 9,3 8,2 Ез 6,6 - 
97 | | 80 А. | 5,5 5,0: 
40 | | 6,3 | 55 | 5,0 | 45 


- 


Принятые периоды стойкости разверток 7, мин. 


m икота ими омонимии ожил ион иван 


Диаметр развертки D, им до | 20 > св. 20 


Период стойкости Т, мин. 40 60 


од А ا‎ a 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
в зависимости от: 


Отношение факти- 0,5 20779 10 | 5 | 2,0 
ческого периода стой- 

Периода кости к нормативному 
стойкости | Тоа | | 

зазверток | | 
ыы Коэффициент Ко | 1,62 | 1,22 | |101 | 0,76 | 0,62 

‚ Механиче- сь = 95 ко мм? . св = 135 кг[мм? 
CKHX ` 

СВОЙСТВ 
обрабаты- ка 
ваемого — 
материала ‘11,09 | 0,60 


Примечание. Режимы резания, приведенные в таблице, обеспечивают 
получение отзерстий по 3-му классу точности и с чистотой обработанной поверх- 
ности 57 6— У 7. При необходимости получения отверстий 2-го и 2а классов TOY- 
ности с чистотой обработанной поверхности V7 и 5/8 скорость резания, приве-. 
денную в таблице, умножать на Қ--0;75. | 
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Карта 61 
Скорости резания та 
Стали жаропрочные (113 и CH2, эв=130 кг/мл?, | Продо лънос точение 


ба--3,1-3,4 мм. Резим с пластинками Т5Қ10 и ВК. 
| ‚Работа с охлаждением | тагы 


Сталь CH3. Резцы Т5Қ10 


Глубина 


резания .. | ОЧУ - Подача So, мм!об до 
fo, мм до 22 
1,0 озб 013 | 0,17 БҰЛ 4 | 
1,5 1 0,10 | 0,13 | 0,17 | „0,02 | 0,29 
р | 0,10 | 0,13 | 29.17 |, 0,290 0,29 | 
3,3 | памет о Вер 0,22 | 0,29 
те | 
Главный | 
угол | Скорость резания 0, м/мин 
в плане о” | 
30 268 244 222 198 180 159 139 123 
45—60 220 200 182 163 ¦ 145 130 114 101 
90 194 176 160 148 128 114 100 89 
| | 
Сталь СН2. Резпы ВКВ 
| 
Глубина резания 2, мм | 1--5 
| ы | ы син му 
Подача So, мм/об | а! до 0.1 до 0,3 | | св. 0,3 
| | | 
| 


Скорость резания о, м/мин 70 79 54 65 а 60 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
в зависимости от: 


Период стойкости ` 80 60 90 120 180 
Т, -мин. | і 


стойко- Марка обрабатывае- снаснз! СН2 | СНЗ снаснзсна ИН: CH3 
` сти. | MOro материала | | 


Периода а стиш: АКЕНЕ a a a КОКЕ 


резцов эе АД а ЕНИ СИИ Зе КИ СР, Жиен ОА ме Жек эы с. 
Коэффициент Kr, |[1,151,29[100] 


[170010,92|0,86\0,87[0,77 са 0,66 


1 - - 
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„Продолжение карты 64 


рые о тии 


Поправочные коэффициенты на силу резания 
и мошность, потребную на резание | Точение 


Жаропрочныс стали 


Поправочные коэффициенты на силу резания и мощность в зависимости 
| от главного угла в плане” 


Главный угол в плане 5? _ 30 


Коэффициенты Kp, Ку. 1,08 


с есен коэффициенты на силу резания и мощность в зависимостн 
от обрабатываемого материала 


KLA 2 sain rn. * а” 


Подача $o, Жж/об 


| | 
ЗЕЕ | Е о. ди „ма 
Марка матери; | | до 9,3 |9 0,3-0,5) са. 0,6 
| свойства | Би | E2 
бі м 
1Х18НӘТ [ГЕ == 55—60 ки) мм? | | 1,00 
ке. ------ —— 
4X14H14B2M (2169) в, = 72 кг! мм? 1,20 
4ХІ2Н8ГВМФБ келе ку d, = 3,75—3,45 мм 1,0 | 1,25 
X23H18 (ЭИ417) | за = 62 ке/мм? | 9,75 0,90 
| | зара СЫ a — 
ЭИ786, ЭИ812 св = 90 кг/мм? 1,95 | | 1,60 
Х19Н90Т3Р (3И696А, | = даи : К 
ЭИ696М) Sa = с: 100 кг: мими 1,00 
Х17Н2 (30268) “| og = 80—95 кг) мм 0,90 
ІЗХІ4НВФРА (ЭИ736) | с, = 95—120 кг/м: - 0,65 
CH2, CH3 op = 130 кг/мм? 0,75 | 
2Х13 бв = 80 кг? м.м? 9.60 
` ЭИ654 ‘вн =73 ка мм? 0,70 
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Ширина 


резца 


` Скорость 
резания 
U, миин до 


+ Марка материала 


ЕЕ 


ІХІ8НЭТ > 


$, мм до 


SSUES oo oo O | 


~ 


че 


Б Ж 0.40 
| 0,40 10,47 | 
| 0,40 | 0,47 | 0,55 | 
| | 0,40 | 0,47 | 0.55 | 0,65. 
| 0,40 | 0:47 | 0,55 | 0,65 | 0,77 | ° 
9.40 | 047 10,55 | 0,65 | 0,77 | 0,90 
| 9.401047 |0,55 | 0,65 | 0,77 | 0,90 | 1,1 
0.40 | 0.47 | 0,55 | 0.65 | 0,77 | 0,90 | 1,1 | 1,3 
0,40 | 0.47 | 0:55 | 0,65 | 0,77 | 0,90 | 1,1 |1,3 |1,5 
0,40 10.47 | 0,55 | 9,65 | 0,77 | 0,90 11,3 11,3 |1,5 |1,9 
O47 0.55 | 0:65 20.77-10.00 | – 2153: 43,9 119 12.2 | 


1Х17Н2 (ЭИ268) 


ДЗХМАНВФРА 
(ЭИ736) 


ЭИ654 


20х3МВФ (ЭИ415) 


| 4X14H14B2M (969) 
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9X13- 
` АХ12Н8Г8МФБ 
(31481) 


Тангенвиальная сила резания и 


$. 


`` Стали жаропрочные ХАВНИЮТ, Х18НӨТ (1Х18НӘТ), 


Работа с 

Подача 
15 | 0,18 
‚13 | 6,15 10, 
Шә 189,131 90, 
09 | 0,11 | 6, 
‚075 0,09 |0, 
„063! 0,975) 0, 
:10.063 Ө, 
зер арна ана 


Мознность на 


<- | 110 | 130 ЕЗ | 180 Е 


| 


Поправочные коэффициенты на силу резания и мощность. 


| и Ширина 
| 2,5 до 3 | | | 
Механические | Подача 


ТОВЩ п 8 2—0,1 А 0,16 | 
Коэффи | 


س 


свойства 


ЕСІ 
0,06 


св==55—60 кг! мм? 


a 2,5 | 21 1,8. Г. 52 
св==73 жә) мәд 1,00 5 [оо 
ЖЕН. Бр аа | | 
1.6 садр» 
вҙ--90--105 кг мм? 1,80 
о |. һе ЕЕ 


` Карта 65 


мощность, потребная на. резание 


сн =55—=60 кг/мм?. Резцы с пластинкамн вкв. ор Отрезка и прорезка . 
охлажденнем сж | T 


So, ММ|06 до 


А | | | | 
| | | 
| 
0,18 | 0,22 а | 
0,15 | 0,18 0.22 0,26 | 
0,13 | 0,15 19,18 | 0,22 | 0,26-] 0,31 
0;11 10,5 | 0,15 | 0,18 | 0,22 | 0,26 | 0,31 | 
0,09 | 0,11 | 0,13 | 0,15 | 0,18 | 0,22 | 0,26 | 0,31 | | 
0,075) 0,09 | 0,11 | 0,13 | 0,15 | 0,18 | 0,22 | 0,96; 0,311 
0,075| 0,09 | 0,11 | 0,13 | 0,15 [0,15 0,292 10,26 | 0,31 
0, ‚075 0,09 | 0,11 | 0,13 {0,15 | 0,18 0,22 | 0,26 10,31 
| 0,075, 0,09 0,11 1013 [0,15 0,18 [ | 0% 0,31 | 
| | 0075| 0,09 | 011 | 0.18 | 0,15 | 018 0.22 | 0,26| 0,31 


сила. резания Py, кг 


—- 


212 |252 |302 | 362 | 435 | 520 | 630 | 750 


- 


900 | 1080 | 1300 | 1560 | 1870 | 


سسس 


резание №, квт 


0.47 | 0.55 | 0,65 9.77 | 0,90 | 1,1113 |185 | 19: 129 27 |391 38 
ү 0.65 1077 10:90 |111 |13 |15 119. 122 12721321138 145 
0.65 10:77 10,90 11 113 |15 |19 |22 127 |32 138 145 
07710.90 |11 |13 | 15 | 19 122 197 |3'2-| 38.145 

сори 1 аз 115 115 |99 |о7-Рраэ 138 аз. 

ГЕ ІІБ 119 DIT 132438 |45 

13 ав ае Го» 127 132 38 | 45 

15 119 129 |957 |32 |38 145 

19 199 137 |132 |38 |45 | 

99 |07 |32 |38 |45 | ЖЕ 
EE а | Тт 


------- 


в зависимости от марки обрабатываемого материала 


A peona bawen > | | | | | 
св. д “ до 4 5 | св. 4 доб . | св. 6 до 10 | “тв. 10 
2-50. HMO | МЕ | 

| 


--0, ЖЕК 0,2: 0 l Т 08 0 0,05—0,2| ‹ 2 ҮР Ж 2 


8 0,6-0,2 0.2 2 
0,08 0,08—0,21 0,2 . ва Шаа 210: 0,2 0,08 


циенты pz K y 


[100] 1,00 | | | - 


ете -------- -------- -- 


ШЕ | 1,75 |1,5 [1,75 15 |1,3 | 1,5 = | ЕНЕ Есе То 


£80 

СТ 1 WN]? (2 
__ 060 а, ии гл 08 = Не 
2400 1 РА ха шири 09: 

0071 син ги (09 — 66 = "0 


dW інәнпиффеоу 


рүрисіӘіри oJondeaLegedoo имдеви 10 HLIIOKHOHHEE 4 ӘК 


сИ ем ©/ = Но 


раоионо әилзәһинехәүү 


ETE TTT RC ST O 


= ENE г 
(694€) МСЯРІНӮІХӮ 
(оже) е е1ха 

(ИРИЕ) винеех 


—————- سی سے سس می س ھر ساچ س ————————-—-—-.—-—-—-——_ 


(L6H8IXI) L6HSIX г 


------------- ا ee pea meee‏ سد 


ривиЧэлеи ENCE WN 


нс 


ow иишкаКдх en ч1пэнпиффеоя әиһонвйпо[] 


е ет ci 7119001 обред ool сс РИ өсі об ве GT ср ст 0180170 8801 670 РО ceol 62 ‘Ol oO! 0001 LUO 81021 0 го 
wey Pw raros иитив1АЧу 
0?'016'0©2°0\61°061°0|21°0|60°0/0°0| | | | | 0 СЕ 
овотеосгобтосто 2190600 700 | | | 0£ 
еосео0бтовто 610160.0100, | 0 66 
1'0192'0161"0/1'0(1'0160'0)20'0 | | 0:96 
120 се06Гостост0160:01:00 660 0 | 0% 
30610/31010600, 1008000 0:00 
` (6061010610, 600) 1400600 | | 0:08 
| 6100101 GIO, 600 2006600 ше | “| 5681 
я | 610| СО) 210] 600) Z00 400) 7000 ‘9| 
| 61'0| СТО 610 600) 2002500: %00 РЕ 
| 610 ©1°0| 219) 600) 4008900. 900): | «ИЯ 
| | 610| СТО! 010) 600) 2008600) #00) 448 
| | | 610 510| 600) 2000200) 200) РН 
| | СТО 210) 6001 200 600) £01 
| | | сто ZTO) 600) 1002500 26 
| 310| 2191 600) 20009000) F00 68 
| | | 210 60%) £00400 #0'0] $0'0 с4 
| | | | | | СТО, 600 20'012с0'0] 200) 600 6'9 
| А; 210| 60'0| 1008600) 0'0 £00 Ро 
ЕТЕ | | | 600 100 900 00 800 
i устара ST ETE ТАҒАН Г е а Есу от 45 
/ Ч г А Uraaa 
о 00! 95 вһо/011 ‚болу. 


удаинзижвихо 2 фы 
с 1p ит /гя 00--06-- 
днамой үн 


оинакйаво ба ора НВ CH erdan’) MH рте [+ 


'(16Н81Х1) 16Н81Х венводиодеж avelo 


99 в: ЧУ 
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зи ي‎ нен ی ی ی‎ р) 


сити 6) =o. ЕАС | ©З 
Зи сии gL == “е (б9МЕ) ЯНЬ | 
ЛИТ ОЛ И о рам | 
Е ОДА РОЛ ААИ Кг tomer | ИЕ» ВЕНРЕХ | 
„к ДЕ, с КИШИ Бк WWI (09 — GG = е ЖҰ (өне НЕН. | 
Хуу гпзипиффеоу | ЕНІ2ИОЯ2 оимоонипехоц/ | вгвидфәгек esdew | - 
сгвидезви ОЛОКӘРЯМІРОР(00 10 НІЗОМИЗИЯВЕ Я чт оншой ви аапоипиффеох омикоявдвош _ 
ericales Торбов ол гл о [09.01.0510] св 0 ЕСЕ! 0570. 57-006 
е С | TFT | 060 | 620 [090 | СО [РО 970 | 0Е 0 | 0 67 
8'1] сту ет TUT | 0601220 1090 | осо | сво РОВ О | ОВ 0 0 ср 
ретро сър ет | ГГ | 06'0 | ало | 09'0 | 060 | сро | 96'0 | 0070 0 66 
В СЕ ЕТІ 1060 | 52.0 | 09.0 | 09.0 | 0019601 0670 0б 
ЕТІ ГІ ет 1'1]060| 240 | 09'0 | 060 | сро | 9'0 | 060 | Eo 
| ту СТ ET] t1 | 060 | G20 1090 | 060 | со | 980] 0670 0'/1 
Втр ст ЕТ ҒІІ0601070100010601001 осо | 060 O'PI 
С ЕТ | 1'1 Гев осло 0001000] gro 96'0 1 06'0 | | А 
УС ЕТІ ТТ | 0670 с 0 | 09'0 060 | CFO | 90 | 06'0 Е | 3 6 
б 61| ТГ 06-0 1620 | 0901 06:50 280 | 98701 0670 К | -> g$ 
маши а ео ого ое КИС НЕ Да к а ыу, 
| | от нпҥ'ҥ ‘4 
MON ‘N эиивёэ вн нвноэЧтой “адьошпоц | | винесәй | 
Бы | EAR о | а | ч1зб0дояу f 
вео | 06'0 | EGO | S10 | PEO | по |58070 |09070 0 че 
6670 | 08.0 | EGO | 81ʻ0 | 1'0 | По 1680 "0 |0900 |. 0:62 
6601080 | EZO] 8T'O | PIO] По 16800 |690°0 | 600 0 УС 
бе 0 | 06'0 | #5'0 870) УГО | TFA |80 0 (900 | соо 2004 
| осо ЕВО | 810 | PTO | ПО |28050 |69070 соо 0441 
EZO евро | ГО | по |5800 1С00:0 | 600 | | вен 
81'0 | 101110128070 |6900 | 50-0 | - ИИ 
SI'O | FIO | 11°0 |28050 [6900 | соо 8%6 
| 81°0 | F10 | 11°0 |28050 |6900 | СО 0 б 8 
F10 | по 1680'0 [690°0 | 60°'0 ща 80: 4 
F10 | 110 168050 6900 | 6070 | 22429 | 
Ф ЕКТІ ОЖ: Е |. |УГОГИ"О 198 0900 My 900 2% | 
| от жи ‘а 
ої дожи ‘PS въвпоц видояз 
1-- ; | : | 2% | ФіәменІІ 
| | Е спа чт Коинеужвихо 2 8008402 сі 
әпнәгуйаво ба ‘Bid ишвао ви erda) ww с'р фер ‘gw /ex» 09—ec=o “(ІБНВІХІ). І6Н8ІХ веньодпофеж areto 


әйнесәй вн вгноз той ‘чазонтоу/ 


29 въ РМ 


Крутящни 


Сталь жаропрочная |А1 7 Н2 (31268), , = 80--95 кг/мм?, 
ШЕ | _ Работа с 


ыз 


} 


-N 
O 


8 Подача 
B | 
583 
О В О О ер а ЖҮРЕ Е БЕНЯ ЕЕ ТОСТ Ат 
3,0 |[0,0210,2510,03210,04 |0,05 |0,06410,08 010 |. |. | @ | Т 
33|’ 7002/0095|003210,04 10.05 10064008 |010 | |] 
3.7 0,02 |0,02510,0321004 |0,05 |0,0640,08 010 | < | 
4:1 0:09 |0'02510,03210,04 10:05 |0,06:|0,08 0,10 | 
46 0:0950,03210.04. 10,05 10,06410,05 10.10 10,13 | 
5,1 | 0,025 0,032 0,04 (0,05 0,064 0,08 0,10 0,13 
6 0,03210,04 |0,05 0.064 0,08 0,10 |613 
6,2 у | 0030004 10:05 10,064|0,08 10,10 10,13 | 
6,9 Ше 1710032004 |0,05 |0,064|0,08 |0,10 
a | | |  Ю,0320,04 10,05 10,0640,08 
8,5 Ы” р 1004 10,05 [0064 
9:4 | - | | 0,04 0.05 | 
10,4 дет ИЕ ан ЖЕЗ аа Ж 0,04 | 
11,6 О р 5 | 
12,8 | ара кз 22! To 
14,2 | К Юе руш та МЕС | 
Е E ‚ге ч А. | 
17,4 с БАС Е yl 
19,0 Кү я ЕТ ст | 
4,0 | | ENT | 
0 ОРС А 257 Бе 
0 ще | | Ка ЕШ | 
| | | 


до 


Крутящий 


Скорость 
резания г, 


Ч 
за 
al 


мімин 


| | | 
ШТІ | ЖЕН 0,09 0,11 0,13 0, 16 0 19 > әз 10,25 |0,33 |0,40 047 
9 10,0210,0310,038|0,045|0,05 |0,06 10,08 ТІ 0,11 10,13 |0,16 |0,19 10.23 0,28 0,33 10,40 
201 0020,03 0,03610,04510,05 |0,06 10.08 0,09 10,11 10,13 10,26 | 0,19 |0,23 |0,28 032 | 
| бо СӨЗ 0,03610:04510,05 E 0,08 қажы 011 Е о 0,19 шы „т 


Поправочные ‘коэффициенты па крутящий момент в. 


| 


| 


Механические 
Марка материала 
свойства 


1Х17Н2 (31268) 2, = 80 — 95 кг/м? 


| 
5 
5 
| 


ІЗХІЗНВФР (ЭИ?36) ба 95 — 120 кг/жм? 
| | 


а ------ 
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22005 Қарта:<68 


_ момент E 
dp = 3; 5-38. мм. Сверла из стали РЖ. _. 


Сверление . 
: охлаждение . se 


ест" 


So, моб до. | 


0.13. 

0,190 | Не 

0,98 М | | 

0:064 | 0 

0.05 13 10,16 ха) | ۰ -. 
00641008 [010 0,13016 | | | 


-40.0641008 |0,10/0,13|0,1610,21 
0.06310,98/0:10|0,13:0,16|0,21 


0,0810,2010,1310,1610,21 
10.080,10 ,1310,1610,2110,26 
| 10,0810,10/0,13|0,160,210,26 | 
| 1008/0,10:0,13|0,1610,2110,26 
с EE 0,08|0,1010,1310,1610,21 |0,26 
Шыға 10280,100,130,16|021/0,26 0,31 0,38. 
| | | TA | F. 0,08 0,10 0,13 0,16 021 0260106 


0,58 0.69. 83 10 12 15117 RA 
0,47 0,58 1069 0,83 10 |1,2 11,5 1/7 
0,40 10,47 10,58 |0,69 |0,83 1,0 11,2 |1,5 
0,33 10,40 0,47 0,58 |069 |0,831,0 11,2 


аж сверда 


| | | | | 
до 20 жм [аюми 
| Коэффициент Км Е 
=] 
100 | 
| 


Ў с д | ш 
коч З vegg Б ЕРРЕТИ = 3 
e 3 A собо 8 сососососооо-- m я % ¥ 
а. 2 т со Фо Во Е сч и ве Ф ч соло - о а 2 Е. 3 
5 00 | SSS = еседа ВВК о Б и В| 
Ари DoR эоэоэооооооооо- © = в Е < 
E g 14 ттр рату $ = м © >” 
ЖЕ 388 аа ARRAS) 1118144 
407 оФососоо ооососоососсосоо А = 11% 
Ж < O оо дл 3 РИППГТТГЕГГЕН с J 5 
25 ЕЕ зе<--салазив с 3 | 
x оссосоосо эосооосососсоссо = ---- 
2 ос 4 YF Я с об Сао Фон с с, Е © 
SOO | S ЫЕ A ET о С OID = ` 
T ®Фф‹ФФфрФ%  оФфФообооофое $ 5. 
Зе. кр И АР a на т. Ф г ша 9, 
ще: 25353 ЗЕЯ СВАЗЯВ В 9 4 а | «< 
ие oOo эооссосоососсос о а д. + в. 
я: БОТУ ае тр АТ аи = = ча = со 
: ЕРЕН ЕГЕРЕЕЕІТЕ = Ss (еа 
С? зориг еол СЕМ ам м спорте. с ее, С» о ж pa + 
oO OOOO 00 m X > 
© с | KN ФФ сч чс Ф ян сит Е 5 ыы: 
<> م‎ С | > O rm wma mm ma (N CN N Г? о 
сосФ сососоФсосс ср Тері \ 
БС | 
Әйа — | TERETE: 
сос | ооэосососсооос 
СЗ сч | | с- оо 2 сан. ФФ EY 
Ф Ф | зная 
оо | ЭоОООСОСОСО З 
© SEEDEDE 
> `. фефеоесе 
о | ЮО. 
uw е а 
ЗЕ ОИ TF эочлоочкосооосоо 
ач |. Ээожо-елеето сет М Ог 00 Ф СА? обеми 
а | ONR 
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Сверление 


3,8—3,6 им. Сверла P18. Работа с охлаждением 


на резание 


Фа: 
на резание М, квт 


So, Ма! 00 до 


- ma N СҶ СЧ OD 


С О «е С 


ж “М б е. я A 


a a n өм в е 


чөе CY CY CY 


141. 


а нано e еее‏ س 


и): 
COON TE O + с 


n һ е в моя ғ ам 


O тч кз =з өз с са NY 


”- АГУ 
KOON «пп с. ФФ ғ С 


ж эб a an е ни ол е 2. 


оо mmm me CN СУ CN 


СУ) #4 1С) 
юг со ФФ СЧ «ӯ г. СО = С 


кея a n а д. n е A 


еее 


O © тел а (> 
ос 09 ФФ СЧ хр г О tO 


ооо алмам 


з СО Оз АО 
ЭОМ ГУЗ Б ОБЫСК Ө: 


a A о“ е ык о“ э A A ù A fA 


a Е а A 
Сулгу г- оо О NTE ОНО 


a - - БЫ - - - - а “- A ^ - 


35 
4 


на та = 


св. 20 мм 


тея тя тт тт тт тате тт 


D IN mm СЪ СО > 

СЧ с < чо с. 90 СО мг СО КЕ 
оо ооо0оо ua Же ИШ. N N 
оне 

N СЧ со н UO г- 00 O N TNO 
OOOO OO mara r mm OY 
O T DIN е O ОУ mm 

СЧ СЧ N со «аса М. 09 соса ка. 
к» ж» СО СО СО СО O O rA rt p sme 
С- O < Съм оня O С н UD 

” СМ сч CN TO <и ма ко се OO O N 
СО СО СО КО СО O O ra ra mm 


Диаметр сверла 
Коэффициент А», 
1,00 


0,90 


симости от марки обрабатъваемого материала 
ло 20 им 


Раздел Il] 


_ РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ 
НА ОБРАБОТКУ ЖАРОПРОЧНЫХ 
И ТИТАНОВЫХ СПЛАВОВ 


Карта 70- 


Подача для чернового точения при обработке ши | 
- жаропрочных сплавов Точение 
Резцы с пластинами из твердого сплава Ё 
И ыкы FE Наружное точение 
Диаметр обра- |: Глубина резания Е, мм до. 
Размер державки| батываемой по- | 5 5 i 5 
резца, мм верхности, | | | 8. 
мм до || Подача So, мм[об | 
| 0,15—0,25 = Кеш 
1220 50" | 0,25—0,35 0,20—0,25 — 
16х25 100 0,395—0,40 0,25—0,35 0,20--0,25 
| 200 9,40—0,45 0,35—0,40 | 0,25--0,35 
ү 50 0,30—0,40 | 0,20--0,30. 0,15--0,20 
20x30 100 0,40--0,45 0,30--0,40 0,20--0,30 
95525 200 ` 0,45—0,50 0,40--0,45 0,30--0,49 
500 0,50--0,60 0,45--0,50 0,40—0,45 . 
св. 500 0,60--0,70 0,50--0,60 0,45--0,50 
| 100. 0,50—0,55 0,40—0,50 | 0,30—0,40 
25X40 | - 200 0,55—0,60 0,50—0,55 0,40--0,50 
500. 0,60--0,70 0,55--0,60 0,50--0,55 
св. 500 1 0,70—0,80 0,60--0,70 0,55--0,60 
30x45 500 0,70—0,80 0,60—0,70 0,50—0,60 
40х60 св. 500 0,80—1,0 0,70—0,80 0,60—0,70 
А —————— 
2. Растачивание 
А. Токарные станки 
| 22 Вылет рез- _Глубина резания É, им. до 
Размер резца ца или оп- 9 3 5 | 8 
или оправки, мм равки, 
мм до қ 
| Подача So, мм/об 
Диаметр | 10 | 50 |0,10-0,15 ‚ | 
круглого 16 `80. | 0,15—0,20 | 0,10--0,15 
| сечения. 25 125 0,20—0,25 | 0,15—0,20 | 0,10-0,15 | ˆ | 
резца, мм 40 - 200 0,25—0,30 | 0,20—0,25 | 0,15—0,20 | 0,10--0,15. 
| 40x40 | 150 - 0,40—0,50 | 0,30—0,40 | 0,20—0,30 ` 
á 300 —  - | 0,30--0,40 | 0,20—0,30 | 0,15--0,20 
| 60x60 150 - 0,50—0,60 | 0,40-- 0,50 | 0,30—0,40 
Сечение: 1-77) O. = оао ош о оо 
i ы | 300 | — 0,60--0,80 | 0,50--0,60 | 0,40--0,50 
оправки 1 OO 50 |. = 0,50—0,60 | 0,40—0,50 | 0,30--,40 
. 300 -- 0,80-1,010,60-0,8010,40-0,60: 
| 100х100 500 2-- 0,60--0,80 | 0,40--0,60 | 0, Ro, 40. 
| 800 — 0,50--0,60 Шы денді Ж 


Б. Карисельные станки 


Вылет резца при |-- Глубина резания f, им до. 


растачивании, З | 5 | 8 Е | св. 8 
мм до = 
| Подача So, мМ|06 | 
200 0,70—0,80 0,60—0,70 4 0,50—0,60 0,40—0,50 
300 | 0,60—0,70 0,50—0,60 0,40—0,50 | 0,30—0,40 
500 ‚| 0,50—0,60 0,40—0,50 0,30—0,40 | 0,20—0,30 
700 0,40—0,50 0,30—0,40 _ 0,20—0, 30 ‚ — 


Примечания: 

1. При обработке тонкостенных деталей, имеющих толщину до 5 мм, значе- 
ния подач умножать на К=0,5—0,65; при обработке деталей в условиях ‘понижен-. 
ной жесткости технологической системы — на Қ--0,60--0,75. 

2. При обработке прерывистых поверхностей н при работах с ударами таб- - 
личные значения подач следует умножать на коэффициент К=0,75. 

Е 3. Меньшие значения подач — для больших диаметров обрабатываемых NO- 
верхностей и глубин резания, большие — для меньших. 
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Карта 71 


= павильону м поить о нтв лото борел От че тке конвен a - - 2 қ - - > 


Подачи для чернового точения при обработке | 
титановых сплавов = Точение 


Резцы с пластинками нз твердого сплава 


1. Наружное точение 


Размер державки Диаметр обраба-| оо Гаубина резания f мм до 


| | тываемой поверх- 2 5 св. 5 
рза мак ности, мм до 
С па Подача So, мММ|06 
| 50 0,20—0,3 0,15--0,25 — 
19520 | | 30 15--0,25 
100 ` 0,30—0,40 0,25--0,30 0,20--0,25 
1625 
| св. 100 0,40--0,50 0,30—0,40 0,25—0,30 
i 50 . 0,25—0,30 0,20—0,25 ‚15—0,20 
2030 | | و‎ 
_ 100 0,30--0,40 0,25--0,30 0,20--0,25 
25X25 - | 
5 | св. 100 0,40—0,50 | 0,35—0,50 | 0,25--0,35 
25X40 200 0,40—0,50 . 0,30—0,40 | 0,25—0,30 
. 30х45 | | | | 
_ 40х60 св. 200 0,50—0,60 0,40—0,50 0,30—0,40 


е ? 


2. Растачивание 


س 


| | Вылет | Глубина резания f, мм до 
Размер резца или Геша ее 
или оп- “2 Р З. | 9. 8 
оправки, мм равки, ------------:-Қ,.ІІ-ББ---5-5-::-Б: 
4 мм до | Подача So, Мм|06 до 


"___—_м.ы..ммы.мяы..ы:..:.е.:——Шб6<—&6—6—6&6&>®&Ё&ё>5 و‎ 


Диаметр | 10 50 | 0,10—0,15 - 


круглого 16 80 |0,15--0,20 | 0,10—0,15] - о 

сечения 25 125 0,20—0,25 | 0,15—0,20 | 0,12—0,15 - 

‚ резца, MM 40 200 [гү 0,20—0,25 | 0,15—0,25 |  — 
| 40x40 501 — 0,40—0,50 | 0,30—0,40 | 0,20—0,30- 
ЕЛЕНЕ св. 150 — |0,20-0,40 | 0,20—0,30 | 0,15—0,20 | 
НД. 22... | 
Й: | 10,40-0,50 | 0,40—0,45 | 0,35—0,40 
60X60 | св. 150 — | 0,30—0,40 | 0,25--0,40 | 0,25--0,35 


. і ` . 


Примечания: 


1. При обработке прерывистых поверхностей и на работах с ударом таблич- 
ные значения псдач умножать на коэффициент 0,75. 


2. Меньшие значения подач — для больших диаметров обрабатываемых по- 
рн и глубин резания, большие — для меньших. 
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Подачи в зависимости от заданной чистоты поверхности | 
при обработке жаропрочных сплавов РР 


Резцы с пластинками нз твердого сплава. 


“Радиус при | Подача резца So (жж/об) 


Класс „| Скорость pe- при заданном классе 
Марка сплава о вершине | чистоты поверхности 
сплава | ие а ее 
| лы | | А 5 
ХН77ТЮ — Я 0,5 | 0,25 | 0,09 иа 
(ЭИ4З7А), Весь диапазон! 1,0 | 0,38 | 0,25 Ж 
ХН77ТЮР | скоростей 20 | 0,52 | 0,35 | 0,22 
(ЭИ437Б) м. 4,0 | 0,60 0,40 0,25 
а | | | 
о | | 0,5 0,30 0,19 0,13 
x і і : 
> ХН7ОВМТЮ (Весь диапазон 1,0. 0.37 0,2 ‚ 0,13 | 
о (ЭИ617) ` | скоростей ` 2,0 0,44 0,29 0,15 
Си | | 4,0 0,56 | 0,40 | 0,18 | 
Ф | ГЕ Е FLEECE : 
Ф K 3 i 5 
Е Е есь диапазон 1,0 0,25 0,16 0,10 } 
5 31867 T | к 
“ош. ‚ скоростей | 2,0 0, 35 ў 0,21 0,18. р 
в | 4,0 240 | 0,25 | 0,15 | 
| 0,5 | 0,26 | 0,16 ШЕ 
ХН78Т Весь диапазон 1,0 | 0,35 0,22 =- 
(9435) | скоростей. 2,0 ` 0,46 | 0,29 | 0,13. 
4,0 еж | 0,45 |. 0,21 
? | | i | р і ыла ресни Мааны 
Ба | а 0,5 0,19; |: 0,09 | — 
| Е 5 | ХНЗ5ВТЮ (Весь диапазон ` 1,0 0,28 0,14. | 0,07 
S > (ЭИ787) “| скоростей 2,0 0,38 0,19. 0,09 
Кесе г | 4,0 0,45.| 0,2 | ош 
T | 


Примечание. Приведенные в таблице значения подач даны применитель- 
но к работе резцами, имеющими износ по задней грани не более 0,2 мм, — для 
класса чистоты V 7 й в пределах 0,6—0,8 мм — для класса. чистоты V 6 и ниже. 


г 
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Карта 73 
Подачи в зависимости от заданной чистоты поверхности 
при обработке титаковых сплавов „› д Точение 


` Резцы с пластинками из твердого сплава. 


Подача резца Sa (мм|о6б) при задан- 


Радиус при! Глубина 
ди] р у ном классе чистоты поверхности 


Марка сплава вершине резания 
резца г, мм f, мм 


\/6 5/7 


до 2,0 | 0,55 | 0,39 | 0,28 | 0,22 


ое до 12] 0,42 | 0,30 | 0,21 | 0,17 
‚ ВТЗ, ВТЗ-1, | 
s, =95—120 кг) мм? | | 
| до 2,0 — | 0,45 | 0,32 | 0,25 
ш св. 2 до 12| 0,48 0,34 | 0,24 | 0,19 
020° М” 0,52 | 0,37 | 0,29 
| BT8, с,--100-- шу св. 2 до 12] 0,56 0,40 | 0.28 0.22. 
120 кг[мм? г 
102,0 | — | 0,60 | 0,42 | 0,33 
РТ ле - 0,45 | 0,32 | 0,25 


А 


| 
| до 2,0 0,47 0,34 | 0,24. 0,19 


0,5 | | 
ВТ5, ОТ4, св. 2 до 12] 0,36. | 0,26 | 0,18 | 0,14 
| ОТ4-2, 
о ЧАШ ОЕКБАШ аттана ЫШАНА; 
| т 95 ка MM? | 
ж до 2,0 | 0,54 0,38 0,27 | 0,22 
1,0 
- | св. 2 до 12] 0,42 | Ко 0,21 ` 0,16. 
ВТ6, i | 
Е Заев E ENRE N T AE E 
вь==90—100 кг//м.м2 22% 
| до 2,0 = 0,44 0,31 0,25 
2,0 | | i 
| св. 2 до 12] 0,48 0,34 0,24 0,19 
` BTI4, r 
2,-90--100 камо | до 2,0 Ви 0,51 0,36 0,28 
: 4,0 | 


св одо "0.55 | 7:0,39 | 0.27 0,99 
| 
| | 


Поправочные коэффициенты на подачи в зависимости от главного 
угла в плане 


Главный угол в плане $° | 30. 45 60 | 90 
Коэффициент Ks, | 1,20 11,00] 0,88 0,79 
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Карта 74 


Выбор подач à заниси мостк от заданного ке м і : : 
точности при точения деталей типа валов е Точенце =: 
Сплав ВТЗ—1. Работа с охлаждением оо. ҚЫ: 
Допускаемые погрешности, обусловленные упругими ор е 
; техно; логической системы 
` Класс чистоты | 
ы. | x ‚Отношение длины обработки к диаметру 
| М7 NSA 951 VA МА а ар” та | | | 
| | UD 
“Класс точности 
- т 
C; — — — 1214 [ю——}—)—)—)—|—- 
к ||| 24 а © 
| 1 
ықта лом = | бысы АРЕНИ. ИНА ТТТ І-ІІ. 
d Ш ЕЕ 
| j | 
Г 424: | Погрешность в диаметре А мк 
ДЕЕ О И не речите Е к 
Е p 11-0706 6] зи 8 
| 20 1 7| 4|—| 22 | 20 | 17 | 13 | 30 | 28 | 25121 
Элек Т 390.1-61711-1--19:1341-6)|--27 1-20] 16:19 
0 501—0 |21 BI 71—35 2721 12 | 
Гр 50 [1—0 11161-6 | | – | 30120 | 4 фи. 
0,01 | | | 
Е 60 | 4|—|—|—|21 | 10 | 8] 6137 | 26 | 24 | 22 
с х{70|—|[—|—|—|17| 8171 4138 | 24 | 23 | 20 | 
= ЕЕ о | 8 6] — |28 |24122 | 9 
Ф 12 [90 НЕЕ: орз | зара 
| Қа < | 
S | ч |100 |---| |---| — | 161141 6|- 136 | 34 | 26 | — 
172 = ИЖ АЕ EE | 
Е К ВО РЕНЕ ВЕ КО ЖЫ В Еа 
Ф 5 | | "рг | 
[||| |» |——---1-)-)-|-|-]-|-|- 
Ж . № 
Ф | о ЕК ЕЧЕЧЕЧЕЧЕЧЕТЕЧ ЕЧ Е" 
2 50: Е ии - Р | 3 : | 
| | 0,05 б ВЕ ср? Ез 
С ман ю |-|-|-|-|-|-|-|-|4-|-|- 
падат г ме сл з 
А аре 91-4--1-4- | -1-14-1|191 71 4|- 
МАР 5 °` | 100 кі Бей жей өлі ж е сыз aS 


Продолжение карты 74 


Класс чистоты 


Класс чистоты 


см [че |у | 94 


OEE EE жатт: арена _ Отношение длины обработки к диаметр осы 
е а е Ге ма к е ш К ы л 
Класс точности SRN ЗЫ еж ый ET 
= = haape] ele 
пс -Һ-ілісісізі21446191-ітісіс. 
— ИЕР ا‎ 
` Погрешность в диаметре Ау ср мк e “з 
| 10.11-01 8| 7| в| 5 1 | | ма 
Е" ий 20 10| 7| 41 — |23 | 20 | 12112 131. 28 | 25 | 20 
Ще: е 39 | 5I —|— | 1 13 | 3] 3j — | 26 121 16 | 8. 
2 | Е 40 61 — | — | — [22 | 12 | 6 — | 35 | 26 20110: 
© се| Ен к 185 юм 30 | 19112 | 4 
a я: 24 60 31-1 |19201 EIT | 36 [24 117 {14 
= ое | 70 -|--|--|--|151314-1--18111881155118 
Ф S 30 =| |-|-|ю0|-4|-1-1426 |151 
= а 490 ш рр а TF 51 21361271:251|22 
с 5 1100 1|-!|-|-|-|10| 5] 3 | = [30 [25 28 | — 
5 a БЕС ІН | шу | 
i; 2 | | | Е 
= С 10 -14--1--і|--1--1-1--1-4--іт-ізізт 
= ووا د‎ | 
z | е а ات ااا ا ا‎ е 1 92 1 - 4 77 
© 0,05 = 60 ж зақ ек ы а Ққ Су Е 
СИЕ ЕЕЕ ЕЕ ЕЕЕ E 
241 fi “Î 00 по Ес Да: МЕ, Ше е ш ке су со шек, иы 
| | 100 ||| | س 4 سإ — ]2 = اا بم‎ 
ل‎ TT | | - 22 


Отношение длины. обработки к диаметру. 


| IID 
Класс точности | 
Шынын 252 Жш Шо. ЖЛ ЖЕ. E ыр теме 


e nne | en | س‎ 


вЫ В 


Погрешность в диаметре Ау ист 


0 | 18 117 1161 15 | 23 | 21 | 19 | 14 | во | 59 | 58 | 57 

= 22:90 143 1 40 | 37 | 32 | 40| 30120] 1190187 | 84 | 79 
3 30 | 38 | 33 | 28 | 20 | 29} 6 | — | — | 85 | 80 | 75 | 67 
К х | 40 148 |38 |32 |221 24 | — | — | — (108 | 98 | 92 | 82 
роо а веле араа 46 e 
= о | 60 :| 52 | 40 | 33 [301—1 — | — | ~ 114.2 1951 92 
= | е | 70 |47|35|31]29|—|—|—1— [109] 97 | 83 | 91 
Ф © | 80 |42 |31 |30 | 27| س‎ | | —– | — [104 | 93 | 92 | 89 
= Е 55 | 48 | 46 | 43 | — | — | — | — 1123 |116 114 13 
© = |10 151146 | 44120 | | | — | — [119 [114 |112 | 88 
= ə--- a ААА ят ү үүтү 
z Е 10 а а ЫЗ өй г 5 — зо أ ود‎ 28 27 
Ф а | 2 1|1219|6|1|9|-!|-|-|6161| 58 | 53 
= а | 50 | 721 -|-|-|-1|-- | - 190 | 54 |491 41. 
Ф з | 4 |19) 8| 31—11 | | |83 | 73 | 67 | 57. 
оер вого рта ро а 
= 0512 |060 {95 {131 6| 31 1—– | — | | 94 | 82 |75172. 
а. “ро. | 70.1201 8.4 24 -|-1-|-- [89 177 | 73 7. 
z 80 11514|31-1-!-|-іІ-1%41731722 1-69 
| 9% [98 | 21 | 191161-|-|- | = |105 | 98 | 961 93 

100 |24119 | 17 М ы жо ы 101 | 96 | 94 | 70 | 
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Класс ч чистоты l | са 
ға Отношение длины обработки к диаметру 
77 576 ЖІК 55 5 | V4 | 


ОК | UD 
А ласс точности 


Е КО TE ІШЕ 
2 


Танна = коо е 


Пе 


ЕЧ ЕЕ = 


meeen тт тт س س‎ e i i 


7 9 а › į 
Погрешность В диаметре Ре Е 


10 |60 | 58 ее 51 | 136 134| 1391 127| 136 135 134| 131 
20 |87 77 |67 Е 193| 183 173| 1541 193| 183 (69 150 
| 30 |76 ЕЗ 33 | — | 189 159 139! 100| 179 E 132) 99 
40 184 | 46 | 15 | — 1210] 1791 141 91| 201 165 137 
4 { | 
| 50 [63| 9 — | — | 1891 135 97] 39 1821 135 87; 23 
г То, | | | 
3 60. |56 | — | — | — | 210| 148 102| 55| 206 138 87 14) 
3 | си 
Е ое | 186| 117| 71| я 183 96| 45] — 
© = | 
= T лл 831 50] 28 142] 65 8| — 
= = 
В © | 90 паи 83| 72] 170] 79 30| — 
= = | 
D = ш |-|-|-|-| 93 76 .70| 1411 49! 14| — 
= іш | { | | 
зме И АСВ з ДЕ қан 
z Z | 10 |30 |28 | 26 | 21 | 116 114 112 107 116 115| 114| 11" 
а) а | | | 
=. а | 20 61 | 51| 41 | 22 | 177 167 е, 138! 177| 167] 153| 134 
а) < - | 
5 = 30 |52127| 7|— | 166 143! 123} 84 163! 135| 116! 83 
= S | 
3 © 40 |59]21!— | — | 196 158 127 4 187, 151] 123 65 
= АИ 50 |381 [ | — 1 175 191 831 25 168! 1211 73 
05 
60 1361 | | — | 198136) 90| 43| 194 196 75 
70 |=] — | | рата 105 591 35 171 84 45 — 
80 | та 71138: 16 то е 
90 T — | {171| 97| 72| 61| 159| 68| 19| — 
100 -|- 149] 82 65 59 180 38 31- 


| 


Поправочные коэффициенты на допускаемые погрешности, обусловленные 
упругими деформациями технологической системы при точении в зависимости 
от глубины pozama 


2 1 ameo дот ee a er 2 < 


тт к еда 


Класс чистоты | | | 476—577 A 74-575 
Глубина резания f, мм 710 25 1-0,5 0,7 1 „0 | 1,4 2,0 | 2,8 
Коэффициент Қ, | 1,0 |1,0 | 2,8| 2,0 14 | 1,0! 0,7 


Усист .. 4: Ез 
! 


90 ош 016 Т oar (во БЕ "001 '0/21'0)90 0110 "ове ост оре 00т о | | 
06 г 096.02102 080 0 &1°081°01/0°060°0[68°0 BV Oge agro ОГО! O 0 600200121 0680 а £0°060 ° 06'0 90109010670) 06 
се 09с ‘0180 ST 0:2; ТШ 081001 ‘OST °001 °00 ‘O2 ‘OST ‘OTE OI OTT OTE 090 оо E N AE e 10011088 0 08 
19.0416 02E ОК “01 062 '0)21 "0121 '0/01'0190 ОС 081 0810 ш 060 090 ДР Аре осоо оо со од ро ще 0/ 
| “066 дек“ 0016” 087 0/01 0/60: Б 061° O G1 0/60 Ore 012 0017010 И 0,0040 ЦИ 00 020 0120111 ова 090“0120“0181 06600100111 Oze o 09 
29'0 Pr 020 ОЕР ша ‘OZ nE 086 ОС. 0/0” ост 098 096 091 096 0910 со "дот от 050 080 зб пет ОБО 20017001917 О" 0] 20*011:0(16 0] 08 
28 0 19 069“ 0119 ри ‘OTE ша “066 0/60: 0/92 дее се “опа OSE ‘OIG ogi olst 0 О ерк 16:01 50'0]11'0165'01 OF 
pI Т 50/88 “0/66 “090 197 098 0/92” 086029” кч OITS OG OZE 0116 046 ШАЛ 2 025 от“ O91 OPZ от“ ост ост“ 0800160 `0105°0|©0°011°0/6°0| 06 
ТІ 1018 0/09 0118: 0/09: ‘oles ‘00e ‘002065 две ост ‘olz 0/0“016001880 50%01170/66 0) 06 


| 
| 


г 2: тк 1246179 TOT TG TOC 108 1/08 1097106: | 069 li ШЕ ‘072 °з 0|18°0|8/°0|19°0|99°0|86°0|66°0сб°0|#1°011°011°0| 01 
E жк ER кыли | 8 ама 
2yjyw "AM алоовипаетоц оо ще 
ET SO SE ы К тарла lez aan ел е ADA 100 160167000 № 

66`0|0°0 7 0|6%0 lez olo'o 100 |52000 |60 |се 0100 |6/°0|6°0 |50:00:0 |0°0 [66°0[0°0 [80 Ее 0|0:0 |00 180 |66 0/00 ще 

| 100 игә HHI хкго я 710984990 oreneH са ты 55 

ots | 9 | у | б 18.9 | у | б КЕШЕН б | | оле 
а/, Адлемвиш я изподедоо чиний зинетонго = 

01 | ы o 9. | лу > 


G/T Адленвиш я ишегә заниш әинәтон1С) 


ww 00р — имелеш цопоенятвовддо мойлэивии иишчгодниен 2 жона) 


„м 


_——————————— 


Ж | (нэзоочните!он яаооневд) хедйінәп я aNLogedgo иди чмелоиз цоязэвичогонхэл qLIOAHILE O] J 


ва пеша 
gorga BUHL Намет ‘нинэвог ийи идоонно4 вээвия олоннешве 10 илоомизияве в nevon dogg - 


апнаьо J 


cL vadey 


игече ынентуншзчилелнаеитининиррайдАнрнррнунир a aaar вита инте 


е 0191 н КУ ет 00ег0 иде оо “0101062 Оре “о 10°0[11°0|Е® 0) 001 
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Продолжение карты 75 


Податливость технологи ческой системы при обработке в патроне 
(разность податл: _остей) 


Станок с наибольшим диаметром о детали — 400 им 


Отношение вылета детали к диаметру 
LiD (начало обработки) 


| | Е та. 
MEMED ера: DL 2529 EE 
Отношение длипы обработки к диаметгу 20 
ми O ИСТ R a ВИЙ i US SEE 
| 2 1 245571002715 еу 
Податливость сист» мю кг | 
| | Е л ҮҮ үз Ё 
10 . 0,57 1,65 ИА ал 5,96 | 4,07 
20 0,43. 1,00 1,12 2,14 ЕСЕН ЖОЛ 
30 . 0,46 0,86 | 1,03 1,50 1,50 р 
40 5 0,54 0,87 1,08 1,37 1,71 1,91 
50 | 0,63 | 1,00 | 1,27 ез ы тт 
60 | 0,74 те i > | ж ШЕ 
70 0,87 = кə На EES Реа 
80 | 1,00 — — — | — | — 
90 | = иа = = | = | ма 
100 ШЕ ШЕ ор ы и 
| | | 
Поправочные коэффициенты на податливость (разность податливостей) 
’ технологической системы в зависимости от типоразмера станка 
при обработке в центрах 
Станок с нанбольшим диаметром обработки, им 
Е КЕ (ЕЕ 
100 1 125 | 160 | 200 | 250 320 | 400 | . 500 
| | | | 
Поправочный коэффициент Ko per 
| | | 
1.25 | 1,16 1,05 1,03 Г 1,0 | 0,95 
0,75 ши 0,82 0,95 1,97 1,0 | 1,05 
| | 


Примечание. Верхние значения поправочных коэффициентов относятся 
к более жестким валам, нижние значения — к менее жестким. 


Поправочные коэффициенты на ползтливость (разность податливостей) 
технологической системы в зависимости от типоразмера станка 
7: en при обработке в патроне 


Станок с наибольшим диаметром обработки, ми 


100 5 | 160 | 20 | 20 | 320 


Поправочный коэффициент К о сист 


1:35 


1,31 | 1,2 1,0 0,96 


Выбор подач в зависимости от заланного класса 
точностк ири точенни деталей типа валов Точение 


. Сплав ВТЗ—1. работа с охлаждением 
® | | { 


` Уточнение — отношение погрешности заготовки к погрешности обработанной 
детали, обусловленной упругими деформациями технологической системы: 


. Подача So, 44/06 


Податливость техно - | m ا‎ 


0, za | 0,22 | 0,25 0,2 0,28 | 0,32 | 0,35 | 0,40 


Ос бар маз сер Ве 


сист» МЮК 


логической системы gd 15 
О Уточнение £ 
! 


ШЕ 


16 | міеіп | FO s 


6| мі ю | 1 | ю 

3,0 | 18| 16 | 14 | 13 | 12 | 10 

2,5 зі 22| 19 | 17 | 15 | м | 13 11 
2,0 мі 271 24) 22 | 20 | 18 |6 М 
1,5 _ 42 | 35] 31. | 28: | 25 81 0 18 
1,2 81 45] 40 | 36 | 32 | 29 | 26 | 24 
0,9 711 sol 53 | 48 | 43 | 39 | 35 | 32 
0,7 | 18] 68 | 61 | 55 | 50 | 45 | 41 
0,5 127 | 109] 95 | 86 | 76 | 71 | 63 | 57 

04 159 | 136 | 119 |108 | 9% | 89 | 79 | 7 
0,33 193 | 166 | 144 | 131 |116 |107. | 9% | 87 
0,25 254 | 218 | 190 |172 |153 |140 |126 | 14 
0,20 318 | 273 | 238 |216 |193 |174 |157 | 142 
0,13 490 | 420 | 366 |330 | 295 |269 |242 | 219 
0,10 - 750 | 636 | 546 | 476 |430 |381 | 353 |314 | 284 

0,05 1500 | 1272 1092 | 952: | 860 |762 |706 |628 |5505 


Поправочный коэффициент на уточнение ка 
Главный утол в плане ф° 2 Коэффициент Ж, 


------------------ ы——: 


30 1,34 
45 | 1,00. 
60 | | 0,80 
90 Е 0,50 


22 Подачи для сверления жарепрочных сплавов Бе 


_ Сверла из быстрорежущей стали 


` ` Автоматические подачи 
ко У я ч 


с Группа подач. 


У “Диаметр 
| кыз ро н 


сверла D, мм 


0,03—0,04 
0,05—0,07 
0,08—0,10 
0,11—0,13 
0,15—0,18 
0,17—0,20 
0,19—0,25 
0,23—0,28 
0,25—0,30 
0,28—0,33 


0,03—0,05 
0,05—0,07 
0,07—0,10 
0,11—0,13 
0,12—0;15 
0,14—0,17 


0,16—0,20 


0,18—0,23 
0,22—0,25 


_Подача So, мијоб до. 


10,025—0,035 | 0,015--0,025 


0,02—0,03 
0,04—0,05 
0,05—0,07 
0,07—0,09 
0,08—0;10 
9,10—0,12 
0,12—0,14 
0,13—0,15 
0,14—0,17 


eea‏ اا ا 


0,30—0,35 0,24—0,30 0,15—0,18 


| n ссн 


 Поправочные коэффициенты на подачу в зависимости от глубины сверления 
| ’ (для 1 группы подач) 


Глубина сверления в диа- зрр {| 90. 7р. «рее 


метрах сверла 


Коэффициенты о. ÎT, р 10:96 И 0,80 | 0,75 
| Е 


Технологические факторы выбора подач | 
| I группа подач. Сверление отверстий в жестких ‘деталях, без допуска или. с 
` допуском до 5-го класса точности, под последующую обработку сверлом, зенке- 
ром или резцом. аа реа газда 


II группа подач. Сверление отверстий в деталях средней жесткости (тонко- 
х стенные детали коробчатой формы, тонкие выступающие части детали и т. п.). 
Сверление отверстий с чистотой обработки V. 4 для последующей обработки одним. 
‚зенкером или двумя развертками.. 2. и РА Р пел: 


‚ Hi группа подач. Сверление точных отверстий при последующей ` обработке 
`развертками или для последующего нарезания резьбы метчиком. с з, 


Карта 78 


Подачи для сверления титановых сплавов 


i Canim слет» t 


| | | ‚ Сверление 
Сверла из бъстрорежущей стали | 


| Автоматические подачи 


Днаметр Группа подач 


Ручные подачи 


сверла D, мм 1 ши Шо HI 


a =. ` Подача So, мм]об до ; 


4 0,07—0,10 | 0,05—0,08 | 0,04—0,06 _0,10 
-6 0,11—0,13 | 0,08—0,10 | 0,06—0,08 0,13 
8 0,14—0,17 | 0,10—0,13 | 0,07—0,09 0,17 
10 0,16—0,18 | 0,14—0,16 | 0,08—0,12 0,18 
13 0,18—0,20 | 0,15—0,18 | 0,10—0,12 0,20 
16 0,20—0,23 | 0,16-0,18.| 0,10-0,12 0,18 
20 | 0,22-0,25 | 0,18—0,20 | 0,12—0,13 0,15 


Шы ыны; коэффициенты на подачу в зависимости от ‘тлубивы сверления 


(для 1 группы подач) 


-------- 
me 


Глубина сверления в диа-| · 3D | 5D ž . 7D 100 
метрах сверла | 


Коэффициенты Ж = 1,004 


тата‏ س 


Технологические факторы выбора подач 


І группа подач. Сверление отверстий в жестких деталях, без допуска или с 
допуском до 5-го класса точности под последующую sS сверлами, зенке- 
ром или резцом. . | 


П группа подач. Сверление отверстий в деталях средней жесткости. Сверле- 
ние отверстий с чистотой обработки V 4 для последующей обработки одним зен- 
кером или Дома развертками. 


Ш группа подач. Сверление точных отверстий при последующей обработке 
развертками или для последующего нарезания резьбы метчиками. | 
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Қарта 79 


Подачн для зенкерования и развертывания S ) 
жаропрочных сплавов | о Е. 
Инструмент из оъстрорежушей стали a 
наметр зенкера или развертки . | ст 
Диана м. 10 20 30 „35 
D, мм до КІ. | 
Подача So, им[об при | 1 группа 0,3 0,5 0,7 | ` 10 
„ зенкеровании ‚ H группа 0,2 0,4 0,5 | 0.2 
 Ргрупла | 05] 0,7 215 
То, ача $ мм|06 при | 1 
о Еш Р П группа 0,4 0,5 0,8 1,0 
развертывании | 
ШІ группа | Є 0,3 0,4. 0,6 0,8 
} 


ее 


При мечание по группам подач: 

Зенкерование: | группа — зенкерование без допуска; 

П группа — зенкерование под послецуюшую Opa Везвертков. или под 
резьбу. 

Развертывание: І группа — предварительное развертывание; 

П группа — чистовое а по 3—4- -My классам точности с чистотой 
обработанной поверхности ҳу 6— {у 7 

| ПТ группа — чистовое развертывание по 2-му и 2а классам точности с чисто- 

той обработанной поверхности мг и VS 


Карта 80 
Подачи для зенкерования и развертывания а | 
титановых сплавов | | _ Зенкерование, 
Инструменты из быстрорежушей стали и с пластинками _ развертывание 


твердого сплава. Работа с охлаждением. 


Быстрорежущая Е 
Диаметр зенкера или развертки | | о сталь 7 _Твердый сплав 
ына до 10 | 15 | 20 | 30 | 46 | 10 |5 20 | 30 | 40 | 
подача при зенеро | rymma | 0.3 вы] 601 =| -| -| -|= 
ка ср П группа 0, 20,30,4 0, Е Озар ез |р ре — 


ола оон pasren- | РУН O 0,5] 058 1,0] 1,2] 0,2) 0,4 0,6] 0,8! 1, 


тывании Sg, ММ|00 ` 


mmm | u | amema В پىنىت‎ ан | оной س سسەت‎ 


H группа | 0,2) 0,4 0,6 0,8 В ч ци 10,71 0,8 


“. Подачи даны для случаев зенкерования и развертывания сквозных отверстий. 
При обработке глухих отверстий рекомендуются подачи в пределах 0,2—0,4 majos. 
Примечание по группам подач: | 
Зенкерование: Ї группа — зенкерование без допуска; | 
П группа — зенкерование под. порледуощую обработку разверткой или под. 
резьбу. 
Развертывание: | группа -- чистовое развертывание по 3- -му классу точности. 
с чистотой обработанной поверхности \/6 ЖЫ при допустимой величине износа 
разверток ӧз =0,20 мм; 
П группа — чистовое развертывание по 9-му и 2а классам точности с чисто- 
той обработакной поверхности Ти выше при допустимой величине износа раз-. 
керо бз =0,15 мм. 
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Карта 81. 
Ско,.ости резания 
Сплавы жаропрочные на никелевой основе XH78T | 
(ЭИ435), зв-- 78 кг/мм?; ET Ю (3H602); XH60B Точение 
(ЭИ868),2, =75 кг/мм?, Фа --3,9--42 мм. Резцы | 
с пластинками BK8. Работа с охлаждением 


вина резания #, мм до Подача So, Majos . 


р Аад 


0,85 o 0,1 | 0,37 0,27 | 0,43 


2.7 О | 0,1 [0,17 | 0,27 | 0,43 
7,4 E от |0,17 | 0,27 | 0,43 | 0,7 
Хара | Главный 
арка пращи угол Скорость резания ©, м/мин 


сплава обработки | в плане o° 


Т 30 134 |117 |105 | 94 | 82 | 73 | 65 
о 45—60 |110 | 96 | 85 | 76 | 68 | 60 | 54 
) 00 . | 97 | 84 | 76 | 67 | 60 | 53 | 47 
.]Продольное | 
ис од | & | 73 | 66 | 58 | 51 | 45 
XHISMBTH наружное | 45—60 77 167 161 ]|54|48 | 42 | 37. 
( ) 90 68 | 59 | 53 | 47 | 42 | 37 | 33 
точение | : 
: 30 | 85 74 66 59 52 46 41 
ан | 45—60 69 160 | 54 | 48 | 43 | 38 | 34 
( ) 90 „64 | 53 | 48 | 42 | зв | 33 | 30 


% 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
‚ работы в зависимости от: 
Отношение диамет- |0,10 | 0,20 | 0,50 | 0,80 
Поперечное ров 4 до 


1 
س 


[тв [тз ЕРТЕ: 


раа | ЕА 


| 
обработки Диаметр растачива- | 50—75 |- 200 св. 200 


س 


точение 
Характера Коэффициент Ка, 


Растачи- ния dy, мм до 


БАЙЫ Коэффициент Қа, 0,80 0,90 1.001 
„эле ا‎ стучи с аи 
| Период стойкости | 15 20 30 60 
Периода стойкости · | T, мин. | у 
резцов Коэффициент Кт, 1,11 | 1,06 Bu) 0.90 
ии 
| | m | 
| По корке и свар- 
Состояния поверхно- "| Поверхноскв | | Без kopka лым швам 
-----------------------і - 
беасо | Коэффициент Аһ, | 11,00) 0,80 
----- , 5% - e j 
| 10%-ная эмульсия под Зы Без охлажде-! 
Наличия, состава и (давлением 10—15 атм сульфофрезола вия | 
способа. подвода ох- | y Е سے‎ 
| лаждающей жидкости жақа; 1 45 Г] 0.90 


Приме чание. Поправочные коэффициенты в зависимости от конструк-` 
тивных форм, размеров и способов крепления деталей на станке и других техно- 
логических условий обработки см. в карте 127. 


Карта: 82 


Подачи и скорости резания 


Сплав жаропрочный на някелевой основе ХН78Т _ Отрезка а прорезка 
(31435), баз-70--78 кг/им?, 4 з==3,9-—42 мл. Резцы 
с пластинками ВК8. Работа с охлаждением 


1. Выбор подачн при отрезке | 


Днаметр обработки ` 


Р, им до Ширина резца b, мм о Подача So: мж!об 
җор з ` 40,025—0,03 
80 А Al ` +0,03—0,06 
100 жата ИЕ = | 0,06—0,09 


2. Выбор подачи при прорезке канавок 


| | Ширина канавки б, ми 
Диаметр обработки МАС 2-6 --- т 
“нд. |24 |і 58 | . 9-0 
| Подача So, мм|об 


50 -0,025--0,03 0,03—0,05 | | И 
100 0,03—0,05 | 0,05—0,08 0,06—0,10 
200 0,06—0,10 | 0,09—0,12 0,10—0,14 
. 400 0,10—0,15 0,11—0,17 ~ 0,012—0,18 
80-21 012-018. 0,13--0,20 0,16—0,24 
1000 |7 - 0,15--0,22 0,20--0,28 
| 1200 — 10,20—0,25 ' 222 0,20:-0,32 i 
ят Б 3. Скорость резания па | 
| | й | Е ‚Подача 50, мм/об до Шы К 
|. 0,03 | 2 0,05 0,10: | 10,18. | 0,32 
| ا‎ _ Скорость резания U, м/мин | | | 


-56 | 50 


45 .-| 40 | 36: 


| 


Поправочные коэффициенты на ‘скорость резания для измененных. условий; . 
работы в зависимости от: | 


Отношение диамет- 
ров dD до · 


“Коэффициент Kp | 1,00 | 0,83 
|’ 


Отношения диаметров 


Периода стойкости | Г, МИН. 


’ Период стойкости 10. 20 290 | 40 | 60 
резцов | | 


Коэффициент Kr, | 1,47 | 1,15.| 1,00 


Карта 83 


Скорости резания 


Сплав жарспрочный на никелевой основе XH78T | С 
Ре 0в=70—78 кг/мм?, 4в=3,9—4,2 мм. Сверла о 
из стали Р18. Работа с охлаждением 


Диаметр сверла | 
Подача So, мМ|06 до 


D, мм до 

| } 
4,2 | оов | 6,008 0,073 0,08 | 0,088 
5,0 0,06 | 0,066) 0,073) 0,08 | 0,088| 0,097 
6,0 0,066! 0,073 0,08 | 0,088! 0,097 0,11 | 0,12 
7,0 0,066) 0,073! 0,08 ' 0,088! 0,0971 0,11 | 0,12 | 0,13 
8,4 0,073 0,08 | 0,088 0,097 0,11 | 0,12 | 0,13 | 0,145] 0,16 
10,0 0,08 | 0,088! 0,097! 0,11 | 0,12 | 0,13 | 0,145] 0,16 | 0,18 
12,0 0,08 | 0,088] 0,097| 0,11 | 0,12 | 0,13 | 0,145] 0,16 | 0,18 | 0,20 
14,4 0,088| 0,097. 0,11 | 0,12 | 0,13 | 0,145) 0,16 | 0,18 | 0,20 
17,0 0,097| 0,11 | 0,12 | 0,13 | 0,145] 0,16 | 0,18 | 0,20 


20,5 аа 0,097! 0,11 | 0,12 | 0,13 | 0,145] 0,16 | 0,18 | 0,20 


24 


Длина сверления _ 
Скорость резания V, м/мин 


мм до 
3D 17 | 15,5 14 | 12,5 [11,5 | 10,5 | 9,5 |8,6 |7,8 |7,1 
7р | 15,5 |14 |12,4]11,2|10,3] 9,5 | 8,6 |7,8 |7,0 | 6,4 
и | 12,4 |1 |0. | 9,284 | 7,6 |6,9 |6,3 |5,7 


Принятые периоды стойкости сверл Т, мин. 


Диаметр сверла D, MM 


қой Раа 
- _——үї — ———.——1-——-————-—-—-————+-+—-—-—-—-++--——-—- 


Период стойкости Т, мин. | 5 з 14 30 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных У 
работы в зависимости от: , 


Отношение факти- 0,25 | 0,50 1,00 |2,00 | 4,00 
ческого периода стой- 

Периода стойкости | кости к нормативному 
сверл Тъ Та: 


| Козффициент Кт, 143 11 ,20 Дикс 0,83 | 0,70 
а л ме ы а НЕБЕ 
| | Материал инстру- ЖЕ Р9К5, РІОК5Ф5 


- Марки инструмен- 
тального материала 


мента 
| Коэффициент Ku, IM | 1,15 

| | 
160 


| Карта 84 
Скорости резания О 
„ Сплавы жаропрочные на і-хелевой основе ХН77! :Ю | 
Визи ХН77ТЮР (ЭИ437Б), вв =85—100 кг/мм?, . 222. Точение | 
ds =3,8—3,4 мм. Резцы с пластннками ВКВ. р z 
| с охлаждением 


резания | Подача So, мм/об 10 ` 
t, мм лс 

1,0 0,10] 0,1710,29 | 0,49 | 0,78 

1,5 .0,10 | 0,17 | 0,29. | 0,49 | 0,78 

2,5 0,10 | 0,17 | 0,29 | 0,49 | 9,78 

4,0 | 0,10 | 0,17 | 0,29 | 0,49 | 0,78 

6,5 . | 0,10 | 0,17 | 0,29 | 0,49 | 0,78 

10 0,10 | 0,17 | 0,29 | 0,49 | 0,78 
16 0,10 


0,17 | 0,29 | 0,49 | 0,78 


Скорость резания U, м/мин 


Про- | г | | 
лоль- | 30 | 68 | 62 | 55 | 49 | 43 | 40 | 35 | 33 | 29 | 26 |93,5 
па 45—60! 56 51 45 40 36 33 29 27. | 24 21,5 19,0 
ное 90 49 45 40 35 31,51 29 25,95 24 2] 19117 
точение | г” | | Ди i | | 
Поправочные коэффициенты на сьорость резания для измененних условий 
| работы в зависимости от: | 
Отношение диамет- |. ү, | за | 
| Попереч- | 0,1010,20 | 0,50 | 0,50 | св. 0,80 
Харак- | ное точе- “о 2-2. EEE 
тера Це Коэффициент Ад, 1,45 | 1,22 | 1,1 11,05! 11,00] 
SB | Диаметр растачива- lon < Fe | 
E ыы ш соле 30—50] 75 | 200 | св. 200 
OTK : НИНЫ за А GE aa 
E Коэффициент Ka, 0,65] 0,80 | 0,90 | [Т] 


Е + Р. х ` | | 
Период стойкости 5 10 1 20 |: 30 | 60! 90 
Пе йкости |, МИН. И 

риода стойкос 
резцов 


| Коэффициент Ку, 1,36] 1,21 1,07 [1,00] шз 0,83 ! 


‚ Марка твердого- BKS Ж BK6M 
Шү x 
Марки твердого с 
сплава 
Коэффициент Қи, | 11,001 ГЕ 
По корке и 


Состояния поверх- 


сварным швам 
НОСТИ ЗАГОТОВКИ . -- 


ня 9 9992 


Поверхность СИНЕТ Без корки 
Коэффициент Кл, | 


[1,00] ‚0,75 


А а -- 


е А 
| 10%-ная эмульсия под|5%-ная эмульсия в сме-| Без ох- 
давлением 10—15 ати |си с 2% сульфофрезола| лаждения 


————— 


Наличия, состава 
и способа подвода 
охлаждающей жидко- 


сти 1,35. | TO | 0 


Примечание. Поправочные коэффициенты в зависимости от конструктив- 
ных форм, размеров и способов крепления деталей на станке и других техноло- 
гических условий обработки см. в карте 127. 


11 Зак. 57 | | Е 


Карта 85 - 


же осо Уедо ی ماھ اھ کے‎ D 
Бе резания 
Сплав жаропрочный на никелевой основе ХНТ?ТЮ 


(ЭИ4ЗТА), ХНТТТЮР (ЭИ437Б), а, =3,4—3,8 мм. Резцы 
с пластинками ВК8. Работа с охлаждением 


Отрезка и прорезка 


1. Выбор подач при стрезке 


hea inen aaron aI IESE Ranan anina merane arman: 


| 


Диаметр обработки Э, мм до | | Ширина резца Û, ми Подача Sy, мм|об 
| i | 
30 2—4 0,03—0,04 
50 св. 4—5 0,04—0,06 
100 | | св. 5—7 0,05—0,08 


2. Выбор подач при прорезке канавок 
(диаметральных н торковых} 


ООВ ОС СООО ОВОС ООС ООС СОС СОЯ ОДО ООС E С ОТТО ТОО ыра ООС СООО СООО ОДО ООО СОСО ООО ЛОТОСА 


Ширина канавки ё, мм | 
| c. 4—8 | св. 8—12 | св. 12—16. 


Днаметр обработки 


D, мм HO ще 
а 1. Мөдана So, 29000 Подача So, моб 
50 0,03—0, 05 0,05--0,07 

100 0,05--0,07 0,07—0,10 _0,10— -0,12 0,12—0,15 
200 0,07—0,10 0,10—0,12 0,12—0,15 0,15—0,18 
400 0,10—0,12 0,12—0,15 0,15—0,18 0,18—0,21 
800 быр -0,15 0,15—0,18 | -0,18—0,21 0,21—0,24 
1000 — 0,18-0,21 0,21—0,24 ` 0,24—0,27 | 
1200 -— 0,21—0,24. 0,24—0,27 0,27—0,30 | 


3 Выбор скорости резания, усилия резания и мощности: 


ie пения ижииаажкииничаии питта паз зозньлнтми чата опиши велено аистов пи 


t 


} | i 
Подача se мм/06 до ыы қыр мын аы. веш | > М, 

0,03 | 31,0 | 94,5 0,17 
0,04. 27,8 40,0 0,18 
0,05 25,0 46,95 0.19 
0,065 23,0 54,0 0,20 
0,085 20,5 63,5 0,21 
0,11 18,5 74,0 0,22 
0,14 i 16,7 86,0 0,23 
0,18 15,0 100,0 0,24 
0,23 13,7 116,0 0,26 
0,30 12,3 135,0 0:27” 


~ 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных үрен 
работы в зависимости от: 


Отношения 
диаметров 


--------------- | ل | --------------------- | “------------------ 


Отношение диаметров 4/0 до) 0. | 62: 4 ча >0,8 


Коэффициент Ka, . {1,094} 0,83 0,76 0,73 
Периода Перкод Е 7. | 5 |w |æ | 3æ | 60 | % 
стойкоети с.а жс. 
резцов Коэффициент Кт, | 1.96 1 1211507 Г 11,004 Го 891 0,83 


Пр имечан ие. Скорость резания остается постоянной для любой ширины . 
резца. Значения усилия резания и мощности умножать на ширину резца б в мм. 
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„Скорости резания 


Сплавы жаропрочные на никелевой основе ХН77ТЮ 5 
(ЭИ4З7А), ХНТТТЮР (3H4375), ов=85—100 ке/мл?, Сверление | 
4,--3,8--3,4 мм. Сверла из стали P18. Работа | 
с охлаждением 


{Диаметр 


{ сверла | Подача 5%, мм/об 


‚до | 

3,0 . | 0,03 | 0,0341 0,039 0,0450,054 | | | | 
4,0 | 0,034] 0,0391 0,045 (0,051/0,058(0,0660,075| | 

5,5 | 0,039) 0,045 0,051 |0,058|0,066/0,075|0,08510,096 


мэ «е-е «клет өлке пни 


| 7,5 0,058/0,066|0,07510,08510,0960,11/0,1210,14 
| 10,0 | 0,075|0,0850,0960,1 (0,120,140,16 | 
13,0 |. | 10,0960 11 |0. 120, 140, 160, 180, ‚200,2 | 
18,0 |. Е | | ер, 11 0, 120, 140,1 60, 180, 200, 8 
24,0 | | О | ШЕ 140, 160,1 180, 200, 220, 27 
Длина | 
сверле- 


Скорость резания о, м/мин до 


| 
13,6 | 12,0 | 10,8 | 9,7 | 8,6 | 7,7 | 6,9 | 6,2 | 5,5 4,9] 4,4] 3,9] 3,5) 3,2 
7р. | 192,0 | 10,8 | 9,71 8,6 | 7,7 | 6,9 | 6,2 | 5,5 | 4,9] 4,4 3,9] 3,51 3,2] 2,9 


10D 1108-97! 861771 0916,25. [4,9 | 4,4 за 9,0| 9,2 23 2,6 


| 


| 


Принятые периоды стойкости сверл Г, мин. 


| 7 | | 
Диаметр сверла D, мм до до 5 св. 5—10 | св. 10—15 | 15—22 


Период стойкости Г, мин. | 5 | 8 | 14 ШЕ 


Поправочные коэффициенты на скорость резания Для измененных условнй 
работы в зависимости от: | 


| 
Отношение фактического пе- | 


Периода |риода стойкости к норматив- 0,25 | 0,50 21,00 2,00 | 4,00 

стойкости ному Тъ Та. | А 
ЕНЕВ Коэффициент Ку, 1,32 | 1,15 | [L001 | 0,87 | 0,76 
Марки | Марка “материала. инстру- р18 | Е Р10К5Ф5 
инстру- ' (мента | = 

менталь- | = 

ного мате- | | 

|- пияла Коэффициент Аһ, | 11,001 115 


„Паци. % | _ 163 


| Скорости резания | | | 
Сплав жаропрочный ЭИ437Б, оъ =85—100 кг/мм?, Зенкерование 


Ч4в=3,8—3,4 мм. Зенкеры из стали р18. Работа 
с охлаждением 


ш а ааа сіт –_== 
Подача So, им;об до 


Диаметр Глубина 
| 
0,33] 0,40 | 0,45 | 0,55 
Р, мм до t, мм : | 


Скорость резания о, м/мин 


зенкера резания | 0,20 | 0,24 | 0,28 
ы и = === === 


5,1 | 4,5 | 4,0 { 3,6 


8 5,7 
9,5 0,3—0,4 Г 6,5; 5,7 | 5,11 4,5 | 4,0 3,6 
|. я 
1,3 - | 7,2| 6,5| 5,71 5,111 4,5] 4,0] 8,6 
Е | В | : 
ا‎ г ү ү ү ү | 
13,6 6,8 | 6,0 | 5,41 4,5 | 4,2| 3,8| 3,3 
16,5 | 0,4-0,6 |7,5| 6,8! 6,0| 5,4| 4,8| 4,2 | 3,8 
20 | — 1 75| 6,8! 6,0] - 9,4| 481 4,2 
| ши | | | | 
25 | — | 7,3] 6,6] 5,8 | в |. 45 | 4,0 | 
| 0,812 | | > 
30 | — | -- | — 6,8 | 6,0] 5,4 | 4,6 | å 
МОНЕ ЕРИНИ. E ЖАН | 
Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий | 
работы в зависимости от: : 
Периода Фактическая СТОЙКОСТЬ Т, мин. 8 5 12 · 15 | ; 
СТОЙКОСТИ | | | ا‎ 
3 PE PE . EET 
енкеров | Ко-ффициент Кү, 1,28 1,19 11,004 | 0,88 | ; 
E, ا ا ا ا‎ жәнен 
| 
Отношение фактической глу- |а 
зини резания к нормативной 0,50 0,70 1,0 1,9 
Глубины tpn 
резания | 
Коэффициент Kr, 1,27 | 1,121 11,001 | 0,87 | 0,73 [ 
| | 
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eg Ota mt карал өй вое mamas ahem - ° 
. Скорости резания 
Сплав TT на никелевой основе 3H4375 Развертывание 


св =85—100 кг/мм?, ар =3,8—3,4 мм. Развертки . 
из быстрорежущей стали Р18. Работа с охлаждением 


Подача So, ММ|06 до 


---- 


о сыы 0.30. 0,35 | 0,40 | 0,50 | 0,60 | 0,75 | 0,9 

О, мм до і, мм 

| | | Скорость резания 0, м[мин | 
8 | 6,8 | 6,2 | 5,4| 4,8 4,3 | 3,9 
10 | 7,6 | 6,8 | 6,2| 5,4 4,8 4,3 3,9 
12 4” 8,5 | 76] 68| 6,2 | 54 | 48 | 43 
15 | 9,6 | 85 | 7,6! 6,8 6,2 5,4 1. 4,8 
18 пи — | 96| 85| 756 | 6,8 6,2 | 5,2 
33 


кин N же 8,5 7,6 6,8 6,2 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: 


Фактическая стой- 10 


| | 
| 9 | | 20 | 95 
| кость 7, мин. | | 
Периода стойкости | | | 
разверток | i | | ЕЕ ШЕ 
Коэффициент Ат 1,23 112 E 0,86 ! 0,77 
т” پت ت‎ 
| ۰ | 
S 
Фактическая глуби-| 0,075 . 9,085 0,10 | 0,12 | 0,14 
на. резания f, мин. { | | 
Глубины — pea зіл —— кемені 
| | | E 
| Козффициент Құ, 1,25 211,12 1,001 0,86 | 0,76 


| тт 


‚Примечание. Режимы ` резания, приведенные в таблице, обеспечивают 
получение отверстий по 3-му классу точности и с чистотой обработанной поверх- 
ности V 6-57 7. При необходимости получения отверстий 2-го и ?а классов точ- 
ности с чистотой обработанной С М 7— 5/8 скорость резания, приве- 
денную в таблице, умножать на К=0,75. | 
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Скорости резания 


Сплав на железо-никелевой основе XH35BT (37612}, ‚ Точенце 
нв- --960--270, сь--95 кг/мм?, Резцы с пластинками BKB. ' 
Работа с охлаждением 


о | а Подача Sy MMOG до. . ‚ай 
рии سس ر‎ 
us a 20: БЕ 0,250,3 10,4 же ро 12 М 
55 02 10.2503 |0,4 0,550,7 (0,9 11,2 11,5 |“ | | 
` 60 | 90 10:2510,3 0,4 (0,550,7 0,9 [1,2 1,5 [2,0 | 
| 10,0 g. ` 10,2 10,2510,3 10,4 10,5510,7 10,9 1,2 1,5 | 2,0 
Св. 0 | ва 0,2403 0,4 87 0,9 [1,21 1,5 2,0 
i | | ¢ Е ке. 


Харак- |Главный | 
тер об- | угол в |. | _ Скорость резания о, м/мин 
работки шлане ф° 


65 | 59 | 54 | 49 | 44 | 39 | 35 | 32 | 28 |: 23 | 21 


Продоль- 1417. 
ное на | 45 60| 53 | 48 | 44 | 40 | 36 | 32 129 | 26 | 23 |21 [19 |17 | 15,5 14 
47 | 42 | 39.| 35 | 32 | 28 18.5! 17 | 15 | 13,5 12. 


25 | 23 | 20 


Д 
Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: 


Отношение - диамет-| 0,10 | 0,20 | 0,50 0.80: св. 0,80% 


Попереч- | РОВ сие 
жаран: [19° точение|” --- | | ща 
жек жесін ЖАНДЫ Коэффициент Ка, | 1,45 | 1,22 |1,11 | 1,05 | |001 
Диаметр отверстия 50—75 200 св. 200 
Растачива- dı, мм до | | | 
Е | Коэффициент Ka, 0,8 0,9 п. 00] 
кі | | 2279 Б 
| гі зг асс 
Период стойкости | 10 | 20 30 | 45 | 60 


Периода стойкос-| Т, мин. 


)ا A‏ ج | س )| ل | mm‏ 


PE ., Коэффициент Kr, | 1,47| 1,15) ПО | 0,85) 0,78) 
Марка твердого. Т5К10 BK8 | ТІ5К6 | Р18 


Марки ипотру- i атава 


ментального мате- | 22| سال اسلإ‎ 
{ риала Коэффициент Қ, 0,9 |- 1.00 1,30 | 0,25 
Жаналық ИЕ ЖӘНЕ ЖЕ. сс ИЗ ИЛЛЕ жене 
даа р Ме апическнь свой-НВ-260- 270 НВ-220; а + В =180; о,” 

- Механических | ства НВ . = га ккк --65 кГ). им? 
свойств материа- А | ا‎ OEE 
м | | © Коэффициент Ku, 11,01 11,0] Е 3,5 
| Cocos ‘по Поверхность ЕЕ ар Без корки . J По корке 

‚верхности загото- — | 
вок ми | е | | | 
| | Коэффициент А, 22,001 Тағы, ен ова 


5%-ная эмульсия с 2% 
сульфорезола | | го 


Наличия охлаж- 
дения ы 


Е 


40:90. 


Қарта $0 

_ Подачи при отрезке и про,гзке канавок 
Сплав на железо-никелевой основе ХНЗ5ВТ (3234612), `Отрезка и прорезка 
НВ--240--260, в, =95 Kf tm. Резцы с пластинк„ми ВК8 | 
1 Выбор подачи при отрезке-. 


‚ Диаметр обработки 


Ширина резца Û, мм Подача So, мм/об 


D; мм до 
50 3—4 0,05—0,09 
50 4—5 0,08--0,12 
120 5--7,5 0,10—0,15 


-------------------------< о 


292. Выбор подачи при прорезке канавок 


Ширина канавки $, мм до 
Диаметр обработки |” уы. 


сн. 4—5 | св. 5-7 . | св. 7,0--10 
D, ми до я я реак 
| По Подача So, мм[об | 
100 0,06 —0,09 0,05—0,10 0,10—0,12 0,12—0,15 
200 0,09—0,11 0,09—0,12 -0,11—0,15 0,13—0,17 
500 0,10—0,13 0,10—0,14 0,12—0,15 0,14--0,19 
800 0,12—0,15` 0,12—0,16 . 0,13—0,17 0,16—0,22 
- 1200 0,14—0,17 0,14—0,19 0,15—0,20 | 0,18—0,24 
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Скорости резания 
Сплав на железо-никелевой основе ХНЗ5ВТ (311612), 
НВ = = 240—260, Os = 95 кг/мм?, Резцы с пластинками ВК8. | 
Работа с охлаждением · | Е: 222” 


t 
1 
) 


Отрегта и прорезка 


Ширина резца 6, мм до | Подача So, мм|об до 


i 


30 _ а | 0,06 | 0,085 | 0,12 | о 
4,0 | 0,06 0,085 | 0,12 0,17 
5.0 0,085 | 0,12 0,17 08 
6,5 | 0,12 0,17 0,23 
8,5 0,12 0,17 0,23 
a Скорость резания о, м/мин | „Зи 
30,5 | -28 | 925 _ 22.5.|-: 9551 18.5 


Те коэффициенты на скорость резания ДЛЯ измененных оона | 
работы в зависимости от: 


Отношения 


——————ыы——_-——ыы—- 


Отношение диаметров а!) до 0,0 | 0,1 0.2 "105 0,6 


_ диаметров Коэффициент Ка, 11.001 | 0,91 | 0,83 | 0,76 | 0,73 
Периода Период: стойкости T, мин. 20 | 30 45 60 
стойкости | ые ЕВЕ 

резцов Коэффициент Ку, 1,12 11,001 0,90 | 0, 82 

Марка ин- Марка твердого сплава ВКВ „7156 

струмен- ы ы е ОАЕ рес = 

тального . . —— | | 
материала“ Козффициент Ки, тас ЭК 1017.00] а Е 96 
’Наличия С охлаждением | ДАР БЕЗ охлаждения 
охлаждения | 11.001. 0,8 

? _`Механических Закалка | | Ки Закалка --стпуск 
свойств | 1,1 p i [1,00] 


„А. 167 
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nare aaa mne минаретов пари араа аара 


` Скорости резания 


Сплав жаропрочный на никелевой основе ХНТОМВТЮ ` П АМСАР точение 
(ЭИ617), сь =100 кг/мм?, 4в=3,3—3,7 мм. Прерывистое · Р | | 
резание. Резцы из стали P18. Работа с охлаждением 


ооо emaneta anemone 


x ГА 


Глубина розета 


Подача So, им/об до қ. ` 
t, мм до | | | 
ل‎ КЕТЕ еее лен 
0.5 020 | 0,26 | 034 |0,44 | 0,57 
1,0 = 0,20 |. 0,26 | 0,34 | 0.44 | 0,57 
1,8 А, | 0,20 |0,26 10,34 | 0,44 | 0,57 


34. | 0,20 | 0,26 | 0,34 | 0,44 | 0,57 


ا ا ا ا ا اأ 


Скорость резания о, м/мин 


| 8,9 7,3 | 6,5 ЕС | 5,9 


ий 42| 3,7. 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: 


| Период стойкости 7, мин. 30 60 | 120 
Периода стойкости i | | 
‚резцов. | Е | 
Е Коэффициент Кг, > 1,13 11,00] | 0,88 
Марки материала P18 | _ Роко, PK10 - 
режущей части чекетти | 
| ' | Ё | 
резцов | | 11,001 | | 1,10 
ЖАҒА ТЕЬ ЕЕК 
| =: | 10%-ный водный раст- ы 
Состава и способа 5% -ная | вор эмульсола о. То же, под давлением 
эмульсия | сульфофрезола 10—20 атм 
подвода охлаждаю- | | | 
щей жидкости | 
11.00] 1,10 i 1,25 


до ети Ау? 
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| Скорости резания 
Сплав жаропрочный но никелевой основе ЭЙ&7, 
сь =100—125 кг/мм?, @в=3,6—3,2 мм. Прерывистое 

резание. Резцъ из стали Р18. Работа с охлаждением 


ЩЕ 
Продольное точение 


“> 


Глубина резания f, мм до | Подача So, Мм/06 до 


1,0: | 0,10 | 0,20 | 0,40 
2,0 | 0,10 | 0,20 | 0,40 


4:0 | | | | 0.10 0,20 0,40- 
| 
| 


Поправочные коэффициенты на схорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: 


- | - 


| Период стойкости 7, мин. 30 _ ` 60 120 
Периода стойкости - | 
резцов. | А 4. 
Коэффициент Ау, ‚ 1,09 11,001 | 0,92 
Марки материала | Р18 РОКА, .PK10 
режущей части | ` | 
резцов / г 7001 | CE 1,10. 


Бок и 0%-ный їй | , 
T Най 10%-и водный раст 


Состава и способа ся вор эмульсола и 2% То оона 
y сульфофрезола 
подвода охлаж даю- 
щей жидкости 4; 
| 11,001 11,10] 1,25 
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стаите: 


Скорости резания 


Сплав жаропрочный на никелевой основе OHI, Продольное точение 
св= 100—125 кг/мл?, dg =3.6—3,2 ми. Прерывистое пи 
резание. Резцы из стали Р18. Работа с охлаждением 


eee geana aR anes mea подо AEE EEEE цоорч  чичи 


Глубина резания 


+ мм до | чон So, ММ|06 до 
1,0 0,20 | 0,25 | 0,31 | 0,39 | 0,49 |. | 
1,5 ' | 0,20 | 0,25 | 0,31 | 0,39 | 0,49 |. 
2,0 | 0,20 | 0,25 | 0,31 0,39 (0,49 
3,0 Г 0,20 | 0,25 | 0,31 | 0,39 | 0,49. 
4,0 0,20 | 0,25 | 0,31 | 0,39 | 0,49 | 
5,5 p 0,20 | 0,25 | 0,31 | 0,39 | 0,49 | 
ОРЕН a | Скорость резания 0, м/мин 
сые о 
| | 
| 6,4 5,7 | 5.2 4.5 | | 3,6 3,2 2,9 | 2,8 | 2,3 
: ! | 1 {С күз 


Поправонные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: 


Ж | | | ' ' 
| Период стойкости 7) 30 | 60: 120 
Периода стойкос- асы | | 
ти резгов _ 
| ‚ Коэффициент Kr,- 15 11,001 ‚ 0,87 
ОАО сии 
- Р18 РЗК5, PK10 
Марки материала 
режущей части ———————-————— 
езцов и | 
Сиде 1 | 1,00 1,10 | | 
| | 
% 10%-ный водный раст- То же, 
l 5%-ная эмульсия вор. эмульсола и 2%| под давле| 
Состава/и спосо-| ` ще. сульфофрезола 1020 әнш 
ба подвода охлаж-| 
дающей жидкости | 
| 11,00] | 1,10 | 1.2 | 
Ы ` - - А А . i - 


за ج‎ 
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Скорости резания | | 
Сплавы жаропрочные на никелевой основе ХНТОВМТЮ Те, аа" Е 
` (90617), ЭИ867 и ЭИ929, сь = 100—125 кг/мм?, | Продольное точение - 
Е 3,2 мм. Резцы с пластинками вка. Работа | 
с охлаждением Ди 


1 Глубина резания і, мм до = Ё қ . Подача So, ммјоб до 
1,0 0,15 | 0,24 | 0,38 | 0,61 | 0,8 | |. 
18. 0,15 | 0,24 | 0,38 | 0,6110,98 |. ° ща 
3,2 0, 15 | 0,24 | 0,38 10,61 10,98 | ` 
- 9,8 | ‚| 0,15 0,24 0,38 | 0,61 | 0,98 
реда 5 Главный | | т > В 
а угол в пла-|. | Скорость резания ©, м/мин 
| не ф° | | 
тат те ы; з | 32 | 27 | 24,5] 21 | 19,5| 15,8) 14,6 
наружное toue- | 45—60 | 28 26:1 22 | 20 | 17 | 16 | 13 | 19 
. ние ЖЫ К : 
23. | 19,5} 17,6 15,0 14,1] 11,4] 710,6) 


90: A 


ла коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
м | . . работы в зависимости от: | 


| оше диамет-| 0,10 | 0,20 | 0,50 [ов 0, a ез. 0 81 
Попереч- ров 40 до | | ие 
. т ное точение А (тея ----- Жо: 


„Каракте- Коэффициент Ka, | 1,45 | 1,22 | 1,11 | 1,05 | 11.00 


pa O a а 

| ботки | | | Диаметр растачива-| 50—75 200... ` св. 200 | 

| ` Растачива- НИЯ di, мм до жағ | | Дед. дес 
ние 


Коэффициент Ка, | 0,80 | 0,90 | ТЕГІ 1 


Период стойкости 10 | 20 30 45| 60 | 80 
Периода стойкос-. ун. же 


«ААА. ——————ы—1 aa 


ти резцов · орин ааа | 
| 7 Ё Коэффициент Кт, : 1,35 1,12 [LT] 0,9] 0,83 ыт 
‚ Поверхность. Без корки По жорке 
|-. Состояния .поверх- | Е. 
ности ` | ССС НОИ! Бонне 
| | 2. . Коэффициент Ка, _ 1,00 0,75 | 
теди лето | 


С охлаждением . Без охлаждения 
Наличия охлажде- . | | | 
НИЯ - | 


| Примечание. иене коэффициенты в зависимости от конструктив- 
ных форм, размеров и способов крепления деталей на станке и других техноло- 
гических условий т см. в карте 121. 


Қарта 96 


Скорости резания 


Сплав жаропрочный на никелевой основе ХНТОВМТЮ 


| Сверление 
(37617), ов =100 кг/мм?, 4в=3,3—3,7 мм. Сверла 
из стали P18. Работа с охлаждением 
Диаметр свер- ЫЧ 
Подача So, мм/об до. 
ления О, ми до 
3,0 | 0,03 0,035| 0,042 0,049 | 
4,9 | 0.035! 0,042! 0,049] 0,058! 0,068) 0,08 
5,0 ‚ | 0,0421 0,049! 0,058! 0,068) 0,08 | 0,094 | 
6,5 0,042) 0,049] 0,058) 0,069! 0,08 | 0,094 0,11] 0,13 
8,5 0,049] 0,058] 0,069] 0,08 | 0,084 0,11 | 0,13 | 0,15 
11 — | 0,069! 0,08 | 0,094 0,11 10,13 | 0,15 | 0,18 | 0,21 
14,5 — — 1 0,08 | 0,094 0,11 | 0,13 | 0,15 | 0,18 | 0,21 | 0,25 
19,0 — | — | — |0,094 0,11! 0,13 | 0,15 | 0,18 | 0,21 | 0,25 
25,0 — | — | — | |0,3|0,15 | 0,18 1 0,21 | 0,25 | 0,30 
шала Скорость резания о, м/мин. до 
3D 8,0 о 6,2 | 5,5 | 4,9 | 4,3 | 3,8 |. 3,4 | 3,1] 2,8 
7р | 70 62) 55| 49] 43] 38! 34 30:27 | 9,5 
100 6,2] 5,5| 4,9] 4,31 3,8 | 3,4] 38,01:9,71.241 2,2 
| | | { + | | 
Принятые средцие периоды стойкости сверл 7, МИН. 
т до 5 | св. 5—10 св. 10—15 св. 15—20 
| Период стойко- |. | | 5 
сти 7, мин. ` 5 | 5 14 | 25 
Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: 
Отношение фактического пе-| | О | 
Периода риода стойкости к нормативно-| 0,25 | 0,50 1,00 2,00 14,00 
стойкости [МУ Те! и 
ныр Коэффициент Ky, 1,35 | 1,16 | [1,001 | 0,86 |0,73 
| Марки инст- |, ы материала инстру- Р18 ІР9К5, Р10К5Ф5 
рументаль- |Мента 
ного матери- : 
ала Коэффициент Ka, 11,00] 1.19 


| | | | Карта 97 
| Скорости резания | 
% г Ж ЕЁ < ra 7 қа 521 се - 
Сплав Aapon И. 201867, Сверление 
св = 100—125 кг/мм?, Яь= 3,6—3,2 мм. Сверла 
из стали Р!8. Работа с схлаждением | 


Диаметр сверла | Я 
Подача So, мм/0б до. 


7), MM до 
3. по | | 
3,7 0.035] 0,040] 0,047) 0,054) 0,063 0,073 | 
4,5 0,040] 0,047 0,0541 0,063] 0 073 0,085! 0,10 | 
5,5 0,047! 0,054| 0,063| 0,0731 0,085! 0,10 | 0,11 
6,7 0,047| 0,0541 0,063 A 0,085| 0,10 | 0,11 | 0,13 | 0,15 | 0,18. 
8,0 0,054| 0,063| 0,073| 0,085| 0,10 | 0,11 | 0,13 | 0,15 | 0,18 | 0.21. 
10,0 |0,063 0, 073 0,085 0,10 | 0,11 | 0,13 | 0,15 | 0,18 | 0,21 | 
19: 0,072) 0,085 0,10 | 0,11 | 0,13 іе мк 
14,5 0,085 0,10 | 0,11 | 0,13 | 0,15 | 0,18 | 0,21 
18,0 0,089] 0,10 | 0,12 | 0,14 | 0,16 | 0,19 | 0,22 | 
22,0 10,0891 0,10 | 0,12 ом 0,16 | 0,19 | 0,22 | | 
си ы Скорость резания о, м/мин 
о | к | 
зр 6,4 | 5,71 5,1 | 4,5 | 4,1 | 36| 321 во оз 231 
7р 5:7 | 5,1 4,51 40 ы, 3,21 2,81! 25| 2212420) 
10D 51| 4,5 | 4 0| 3,6 | 8, 2| 2 81 26 9921506 | 1,9 


Принятые средние периоды стойкости сверл 7, мин. 
ғ 


Диаметр сверла О, мм до 5 св. 5--10 | св. 10--15 | св. 15--25 


ی 


Период стойкости T, мин. 5 8. но фен 25 
: | | 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: : 


Отношение фактического пе- 


Шериа риода стойкости к норматив-| 0,25 | 0,50 | 1,00 |2,00: 


стойкости |НОМУ Tol Тн ‚Аны МЫНЫ. ЧЕИИН ДЕМЕСЕ жан 
сверл | Коэффициент Ку, |1.35 | 116 | [1200] | 0,86 | 0,73 
| А 
Марки ин- болалы оле BiB | РОК5, Р10К5Ф5 
струмен- | r | | | 
=qaabkoro ес 
материала Козффициент Жу, бз, 11,00) | | 1,15 
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Demerath никотин оочень a a senet = 
| Ско эсти резания ! 
Сплав жаропрочный на никелевой основе ХН70ВМТЮ 
(ЭИ617), ов=100 кг/мм?, 4, =3,3—3,7 мм. Зенкеры 
_... из, стали РІ8. Работа с охлаждением 


Зенкерование 


| Подача So, мм/об до 
Диаметр зенке: | Глубина резания 


0,20 | 0,24 | 0,28 | 0,33 | 0,39 | 0,46 | 0,54 


ра D, мм до É, мм 
НИ Е Скорость резания о, м/мин 

8 | з,8 | за | 30| 2,7| 24 | 2,1 
9,5 0,3—0,4 - 4,3 | 3,8 | 3,4] 3,0 | 2,7 | 2,4 
11,3 | 4,8 | 4,3| 3,8! 3,4 | 3,0| 2,7| 2,4 

д 
13,6 4,5 | 4,01 3,6 | 8,21 2,9 | 2,5 | 2,2 
16,5 0,4—0,6 01 451 40796) 825297 29 
20 — 5,01 4,5 | 40! 3,6! 3,21 2,9 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: 


Периода Фактическая стойкость 7, мин.| 8 10 12 15 20 
стойкости = == СЕ ЕЕЕ шесе окшы 
зенкеров 5 Коэффициент Кт, й 1,28 | 1,12 | 11,004 | 0,88 | 0,73 
Е | Отношение фактической глу- | | 
6 ди резания к нормативной! 0,50 | 0,70 Он, БЫ 5 
Глубины é ф/Ё | 
резания | нет 
| Козффициент K 1.271112 | 11,00 [| | 0,87 | 0,73 
| T 
Kapra 99 


pS DDO Зі 


Скорости резания 


Сплав жаропрочный на никелевой основе ЭИ867, 311929, Зенкерование 
бы =100—125 ке/мм?, аһ =3,6—3,2 мм. Работа 
с охлаждением 


س ا оо‏ _ 


menar оные у= о ПН о, ын 

зенкера резания 20,20 | 0,23 | 0,26 | 0,30 | 0,35 | 0,40 | 0,46 | 0,58 | 0,60 

D, мм до t, мм Lm 
Скорость резания о, м/мин 


7 32| 2,81 2,5 | 23| 2,0| 1,8 | 16| 14 | 1,3 
9,5 0,3--0,4 251 521.95.225) 2937 20 L8F LOL L3 
10,5 401 361 32| 28] 29] 23] 20 157 15 
13 411 361 321.29 261 23] 2, 1,9 | 7 
16 0,4—0,6 4,6 | 4,1 301 921 29 26ге 2-11 1.9 
20 | Е: 16) 411 36] 32 291261 25 2а 
Поправочные коэффициенты. на скорость резания для измененных и 
работы в зависимости от: 

Периода | Фактическая стойкость T, мин.| 8 | 10 a ТЖ 12 15 | 20 

стойкости | —— aaa] La 

зенкеров Коэффициент Кто ` | 1,29 OO} | 0,9. | 0,77 

Отношение фактической глу- | 

Глубины ' | бины резания к нормативной! 0, 50 0, 70 1,0 | 1,5 | 9,5 

резания р ДРИН ИЕЛЕН ый 
зания Коэффициент Ky, 1,22 | 1,12 | [00] | 0,87 | 0,76 


174 
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Скорости резания 


Сплав жаропрочный на нике.свой основе ХНТОВМТЮ | развертывание 
(91617), оъ =100 кг/мм?, 4, =3.3—3,7 мм. Развертка 
` из стали P48. Работа с охлаждением | 


`Подача 50, жм[об до 


Диаметр вазвевт- Глубина резания Кы 
ки О, ми до і, мм 0,30 | 0,35 


0,40 | 0,50 


0,60 | 0,75 | 0,9. | 


‚ Скорость резания U, м/мин 


4,5 | 4,1] 3,6] 3,2|°2,9] 2,6 


8 Шу 
10 °. jst] 45| 41| 3,6 | 3,21 2,9] 2,6] 
Do, 2091. 2) 57| 51] 45] 41] 3,632} 2,9 
5. |) ° | 6,4] 5,7] 5,1] 4,5 41] 3,6] 3,2 | 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
4 работы в зависимости от: е 


>, 


Фактическая стой 10 2 12 


20 25 
кость Т, мин. 
Периода В Е 


| Козффициент Кт, 


Фактическая глуби- 0,075 0,087 
па резааия 2, мм 2 


Глубины | | | 


Ф 


Коэффициент Ka | 1,25 | 1,12 


Примечание. Режимы резания, приведенные в таблице, обеспечивают 
` получение отверстий по З-му классу точности и с чистотой обработанной поверх- | 
‚ ности У 6— V 7. При необходимости получения отверстий 2-го и За классов TON- 
ности с чистотой обработанной поверхности Y 7— \/8. скорость резания, приве- 
денную в таблице, умножать на Қ--0,75. 3 


Ма 20994 СА мш, a 3-3 МР ول‎ A АНА. 20 ЭМ е», М.З. Уат меч 451; чө. „лу (Мед, е 004 ЕЕ Фу”. Ы оо, ыарыы ШЕШУШЕ» ук my са нето 
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Скорости резания 
Сплав жаропрочный на никелевой основе ЭИ867, ЭИ929, Развертывание 
| ав =100—125 кг/мм?, Яв =3,6—3,2 мм. Развертки 
из стали Рі8. Работа с охлаждением 


СТЕР 


_ Подача So, мм[об 1O0 


| 
} 
| 


| 
Н К 
| и 
| 
| 
| 


Диаме разверт= Глуб | 
а Е a 0,30 | 0.55 | 0,45 0,55 | 0,65 | 0,8 
і | | ‚Скорость резания о, м/мин 
! 
| | | | T ) 
8 | | 3,9| 3,4| 3,01 271 2,4 
| 10 | | adal AO ее 
12,5 | 0.10 | 4,9 | 4,4 И ызыр, 27? 
16 | | 4,4 | 3,9] 3,4 3,0 
| 20 | | | | 
| | | 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: 


Фактическая стой- 
кость 7, мин. 


ны резания 


| 
Периода | 
стойкости l_i ا اا‎ 
разверток | | | 
| Коэффициепт К’, | 1,25 | 112 | OO | 0,89 |0,75 
| | ии: 
| | 
‚ Фактическая глуби-| 0,075 0,085 0,10 0,19 0,14 
| па резания Е, мм | 
Фактичес- | 
кой глубн- тоз ЛИЗА з= EEE === === 


Примечание. Режимы резания, приведенные в таблице, обеспечивают 
получение отверстий по 3-му классу точности и с чистотой обработанной поверх- 
ности У 6—7 7. При необходимости получения отверстий 2-го и 2а классов TOY- 
ности с чистотой обработанной поверхности \/7—\/ 8 скорость резания, приве- 
денную в таблице, умножать на К=0,75. 


ега 
‘~y 
с” 
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Скорости резания 
Сплав жаропрочный н” чикелевой основе ЭИЬ. 7, 
св =85—100 кг/мм?, 4, =5,85—35 мм. Прерывистое 
резанне. Резпы из стали P18. Работа с охлаждением 


Продольное точение 


Глубина резания 
É, ми до 


rame стима Зоо 2 


Подача So, ММ/06 до 


0,15 | 0,18] 0,22| 0,271 0,32 | 0,38 
1,5 е 0,15] 0,184 0,224 0,27 | 0,32 | 0,38 


20,51 0,28| 0,22| 0,27 | 0,32| 0,38 


- 


Ж | Скорость резания о, м/мин 


% 


8,0 1 | 64 | 5,7 
во [за | 


5,1 | 4,7 | 4,1 | 3,7 


Боенанвениа инет на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: 


і 
| Период сто йкости | o | 
Периода стойкости Т, мин. Ё 
резцов та 
Коэффициент Кг, -a mi | 090 0,90 
| 
Р18 | P9K5, PKIO 
Марки материала pe- | ‚| 
(жущей части резцов | To | |а 
5 1. 


|0%- -НЫЙ водный ра | 


же п ав- 
5%-пая эмульсия|створ эмульсола и ще од д 


Состава. и способа 19% сульфофрезола лением 10—20 ammi 
подвода охлаждающей 


1,10 


жидкости | 


Ё 
с 
= 


1,25 


12 Зак. 57 ри. | 177 
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Сы резания 


Сплав на никелевой основе ХНТОВМЮТ (ЭИ765}, $ | Течение 
НВ =280—290, Резцы с пластинками БҚ8. Работа 
| с охлаждением | 


Глубина резания Подача Sp мм/об до . 


і, мм до 1 
| 
2 10,2 е, 240 200, 350, 420 500,60 600, 790 pip 0 | 
3.8 | | 0,2 0,240, 300, 350,420 ‚500,60 0,720, 861, 0 
33 | 0,2 0240 300, 350, 420, 500, 600, 720, 861, 0 
9,0 0,2 0,2410, 30/0 ‚350, 420, 50/0, 6010, 720, 86 
15,0 0,2 0,240 зор, 3510,4210,5010, 60, 720,86 
| | 
| : Главный | | 
Характер | угол в | „Скорость резания 0, м/мин 
обработки | плане o° | 
| | | | 
Продольное 40 | 28 25 625 А 7 18,5 16,815,2 13,8112,511,5110,5| 9,3] 8,3 
наружное 45: 60 23 15,213,812,511,310,31 9,41 8,6] 7,61 6,8 
точение 90 20 18, 316 ін Ж 12 вя | 9,8) 2. 8,2 7,5| 6,6) 5,9 
| : і 


Полравочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: 


і 
і 


Ек | Отношение диамет- CB. 
Попереч- | ров 42% 0,10 | 0,20 | 0,50 | 0,80 | 0,80 
ное aw. Ила РИ | 
точение Коэффициент Кд. | 1,45 | 122 ЕТ | 1,95 ПЕШІ „00 
Характера | | к | 
| : 
обработки | | Диаметр растачива- | 50—75 | 200 | св. 200 
| Растачи- жаш dı, мм до | Е 7 | 
; | | | | НАЧЕВ 
| | вание | Коэффициент Ка, | 0,5 | 0,9 | 11,00) 
| : — 
| | Период стойкости | 20 | 30 | 45 | 75 
Периода стойкости 7. мин. | | | | 
резцов | ‚ Коэффициент Кт, | 1,11 | жи] 0,9 | 0,8 
| п | 12211 
| Марка материала ре- BKS | ТТІ0К8Б 
Марки материала ре-| жущей части | 
| 1 
жущей ~ резцов | Коэффициент Ж но {1 , OOf | 1. 15 
Ж ` Поверхность ‚ Без корки По корке и 
состояния поверхно- сварным швам 


5%. -ная эмульсия Без охлаждения 


Наличия охлажде- 


НИЯ . سے‎ 
| 


1,004. 


ыы и | Коэффициент Кү | {1,001 | 0,75. 
| ит 
| 
| 0,90 


_ 178 
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Полевое Рут рас ден. > елеген 


Скорости резания 
Сплав жаропрочный 51.893, НВ =250, 193105 ками. f Точение 
| Резцы с пластинками ВКВ, Работа с охлаждением | е 
Глубина резания | Подача So, мм/0б до 


1, мм до | | 
201,0 г 10,150,2 |0,26|0,3410,4510,6010,7511,0| — | 
1,6 г, 0,15|0,2 10,2610,3410,4510,6 |0,7211,0 
ел ХАЛЫН | 0,150,2010,26] 0,341 0,45] 0,6 | 0,75] 1,0 | 
4,0 . _ |0,1510,2 10,26] 0,341 0,45] 0,6 10,75] 1,0. 
65 и эры _ 10,2 |0,26| 0,3410,4510,6 |0,75 
10,0 |: 0,2 | 0,26] 0,341 0,451 0,6 10,75 
Главный ши Ша? 
кел угол в. Скорость резания о, м/мин 
плане Ф | 


{Продольное 30. 36,032,0.29,025,5 23,0] 21,0] 18,51 16,5] 14,5] 13,0 11,5110,5 
наружное 45—60 129,5|26,0|23,5121,0! 19,0] 17,0| 15,0] 13,51 12,0 10,5| 9,5! 8,5 
точение 90 26,0123,0|20, 5118,5] 16,5] 15,0! 13,5 в 10,5] 9,5 8,5 7,5 

о А на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: | 
| ` Отношение диамет- | 0,10 | 0,20 | 0,50 | 0,80 |с». ово 
Попереч- | РОВ 4/0 до | т 
ное | | а 
|; төзенне Коэффициент ҚА | 1,45 | 1,22 | 1,11 | 1,05 |1200 
Характера | 27% “0 | „МАА. 

1 обработки | Диаметр отверстия O 200... св. 200 

| Растачи- | dı, Мм до | | | 
вание Коэффициент Ка, | 0,8 | -0,9 ШЕ 1 
Период стойкости 


Периода стойкости | 7, мин. 


10 нн | аа И 
L 


резцов | | ТЕНЕТ Кто. | 1,47. 1,15 


Mapka. твердого 15К10; TI5K6G 


Марки инструмен- | сплава 


= 


0,95 


тального материала Коэффициент K Де 
Нор 
жа О Поверхность | Без корки ` | по корке 
Состояния поверхно- | | 
2 . . | E j 
С охлаждением | Ta Без охлаждения ` 


ege ve сыы 


| Наличия охлаждения | --- 
20,9 


м | 


0+ ате 


Карта 105 


Подачи пун прорезке и отрезке 


Сплав жаропрочный ЭИ893, НВ--260, Св == 105 к миа, | Отрезка и прорезка 
Резцы с пластинками ВК8. Работа с охлаждением | | 


1. Выбор подачи при отрезке Г 


Днаметр обработки 


Р, мм до Ширина резца 0, мм | Подача 5, мм/об 
50 — 3—5 ' 0,05--0,08. 
80 | 5—8 | 0.07—0,12. 


120 6—10 0,09--0,16 
В ЕЕ тео x r و‎ 


2 Выбор подачи ‘при прорезке канавок 


Ширина канавки. д, мм до 
Диаметр обработки 


ا 
Е © | 36 | |. 6,0—10‏ 
Подача So, мм/об‏ 

100—200 | 0,05--0,07 . 0,07—0,09 
500 0,06—0,09 | 0,09—0,12 
800 0,07—9,10 ` 0,11—0,15 
1200 0,08—0,12 | 0,12—0,16 

Св. 1200 | 0,10—0,13 0,14—0,16 


Карта 106 
Скорости резания 


Сплав жаропрочный ЭИ893, НВ = — 260, бы = 105 кгјим?. 
Резцы с пластинками ВК. Работа с охлаждением 


Отрезка и прорезка 


Ширина резца 


all | Подача So ммјоб до 
3.0 | | i 0.05 | 0,07 | 0,10 
4,0 0,05 0,07 0,10 | 
570 | 0,05 007 010 | 0.14 
6.5 0 07 0.10 0,14 | 0.20 | 
8,5 | 0.07 0,10 0,14 | 0,20 | | 


Скорость резания 0, м/мин 


195 | 175 | 155 | 14,0 1 125 | 11,5. 


2 
Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от 


Отношение иамет- 
Отношения > диамет- ров dD до. ага Га 0,1 | 0:2 | 0, 5 | 0,8 
ов жар» В о) р с 
р Коэффициент Ка, |Т. к. 0,91 | 0,83 | 0,76 | 9,78 
| И ПОА ысы ны ымыз 
| Период стойкости | КЕ БЕСТЕ | 60 
Периода стойкости Т, мин. | 
| қар Коэффициент Kr, | 1 |1,00 |. 0,89 
и ч... | ЫТ Шың ис. 
Марка твердого спла- 
‚ Марки инструмен- ва di | к Т15К6 
тального материала е : 
И | Козффициепт Құ, | ii, | 0,6 
| С охлаждением | Без охлаждения 
Наличия охлаждения| | жолына СЕ 
| : 1.00) | 6% 0,8: 
` | | H 
Термической обра- | Закалка к | Закалка-+{ отпуск 
ботки R ло 
1,10 | | 1,001 - 
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Карта т 


Скорости резания 


Сплавы жаропрочные на ннкелевой основе 91765 Сверление 
{НВ --280--290) н ЭИЗЭЗ (НВ -=250—260}. Сверла. · о 
из и. стали P18. Работа с охлаждением 


А ў К | | | 


метр сверла i ' 
Диаметр свер Подача So, мм/об до 


Форма заточки поми ло 
5,0 0,05 | 0,06 10,08 10,10. 
6,8 — 0,05 | 0,06 | 0,08 | 0,10 | 0,19 
Нормальная „Н“ | и 
| | 9,0 | 0,06 | 0,08 | 0,10 | 0,12 | 0,15 |0,19 
. | | 
‚ 12,5 0,06 | 0,08 | 0,10 10,12 | 0,15 | 0,19 
17,0. . 0,10 ا‎ 0,15 | 0,19 | 0;24 | 0,30 
Двойная „Д“. 22,5 0,10 | 0,12 | 0,15 | 0,19 | 0,24 | 0,30 
30 — | 0,15 | 0,19 | 0,24 | 0,30 | 0,37 
| | 


Марка материала 1, мм до 


mus 
е. 


Е 
ТОВ исто 

и Длина сверла 
| 


3D > 17,5| 6,8] 6,2] 56| 5,1 | 4,6 
_ЭИ765 ` | 68| 62] 5,6] 51| 46] 42 
6,0 | 5,5 | 5,041 4,5 | 4,1 | 3,7 
ИШ 
6,0 | 5,5] 5,0 | к 4.1 3,7 
ЭИ893 _ ` | 5,4] 50| 4,5 | 4,1 | 3,7 | 3,4 
ЖӘНЕН кеа 3, | 3,3 | 3,0 
| 
ше периоды стойкости сверл 7, мин. 
| | | 
Диаметр сверла D, MMO | . | до 5 (св. 5—10{св. 10-15 св. 15—25] 
Период стойкости 7, мин. . | 5 | 8 | l4 _ 25. 


Поправочные Eo ARS на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: 


Отношение фактическо- 0,25 0,5 1,0 12,0-14,0. 
го периода стойкости K| >- Е" әр | 
Периода стойко- | нормативному 7/7; 


сти сверл 


—— 


` Коэффициент Кт, Е | 1,18 | 1,09 


Скорости резания 


Сплавы жаропрочные на никелевой основе ЭИ765 Зенкерование 
| (НВ =280— 290) и 31893 (НВ--260). Зенкеры 
из быстрорежущей стали Р18. Работа с охлаждением 


i ee ионизатором етич вом веет 


Диаметр | Глубина |, | 
зенкера резания, Подача So, мм/0б ДО 
О, мм мм | 


0,5-1,0 |0,3 | 0,42 | 0,56 | 0,76 | 1,0 |1,3. 
15-35 | 1,1—2,0 0,3 |0,42 | 0,56 | 0,76 | 1,0 | 1,3. 


св. 2,0 | 0,3 0,42 | 0,56 | 0,76 | 1,0 |1,3 
0,5-1,0 0,3 | 0,42 | 0,56 | 0,76 | 1,0 |1,3 
35—80 | 1,1-2,0 0,3 | 0,42 | 0,56 | 0,76 | 1,0 


св. 2,0 | 0,3 10,42 | 0,56 | 0,76 
| | | 


Обрабатываемый 
материал 


ЭИ765 4.5 ЕТ 
эи893 — 3,8 


Скорость резания 0, м/ман 


Принятые периоды стойкости зенкеоов Г, мин. 


Диаметр зенкера D, жи до = | | 20 | св. 20 
| 
| 
| 


Период стойкости 7, мин. | 12 


АА 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: | 


ج 


Отношение - фактического пери- | 


П ода стойкости к нормативному | 0,5 В 1,0 2,0 
ернода |7,7, О ЩЕ ЕЕ. | | 

| | кыс восе 

стойкости е 


Коэффициент Kr, и. | LI | TOT | 0,87 


| | 
У 1 


Отношение фактической глубины ү | 
Глубины |резания к нормативной f/f 0,5 | 0,7 10 1,5 2,9 


резания | | у 
Коэффициент Кр 1,18 | 1,09 Т 0 | 0,91 | 0,8. 
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Карта 109 


пионы араасаа ت ی ی‎ aan тә» тл = ы 2 9 
Скорости резания | 


„Сплав жаропрочны? на никелевой основе 211166, Д Точение 
‚бв =90—100 кг/мм?, 4в=3,7—3,4 мм. Резцы 
с пластннками ВК8. Работа с охлаждением 


резания з оты Подача So, мм!об до Фа So | 
12, ми до _ Е г. 
10. [0.1802 2| 0,2710, 320,38 | | 
1,4 0,1510,18:0,22/0,27|0, 320, 38 | ) 
| 20 - 0,1510,1810,220,2710,320,38/5-1- | | 
02, DE | 0,150,180,220,270 220,38 0,41 1 {2 
4,0. Шан 0,150: 180,220,270,3210:380,460,55 { 
| ЕЛИМ | * 0,150,180,220,270,320,380,460,55 
| 7,5 оф 0150,18 0,220,27032 038 0,46 0,55 
с 100 © "фо | |0,150,180,220,27|0,3210,3810,46|0,25 
си Главный 
| в угол в | Скорость резания о, м/мин | 
соми | EF a o a | ы” 
4 | | | | т | 
Ipo- - “ pa . ` 45 | | зе. | 
дольнов 290 1380127 195 190 18 16 113,5 1211111019 18 716, | 
наруж- | 45-60 | 26 |22 120 116,514,513 11 1101 91-8 7,5] 6,5 6 | 5,5 
ное | | М | í 
Қанына ш-н | 23 |19,5 "ен [11,510 | 9| 8 Е 6,5 5,5 5 | 4 | 
| _ Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененн `X условий } 
ща работы в зависимости от: ту | 
. | Отношение диамет- : МЕ па | 
ТЕ 0,10 | 0,20 | 0,50 1 0,80 [сь ово 
Поперечнбе| ров 2/0 до р н | 0 (св. 040 
 ТОЧёНИё | Коэффициент Ка | 14 | 1,22 | 1,11 (1% 061 | 
Характера 2004 | | о > کل‎ 
обработки | | Диаметр растачива- | 
| Вастачива- | Bauna 4,, мм до = | 8 | „ы 
ние | Коэффициент Жа | | 0,80 | 0,90 | [ГО 
; | - | Е і р | ттш, 


Период стойкости 
Периода стойкости имаа MHH. ` 


| | | | 
резцов | | Г Kr, ШЕ 7111.00) 00| |0,85) 0,73 | 0,6 
- | | | 
Поверхность Е Без корки | По корке | 
‚ Состояния поверхно- | 
е алатын | Коэффициент Кү, ШЕ. 0,75 | 
E 
| Охлаждение = Без охлаждения 


Наличия охлаждения |—— 


ПА 


anacan 


0,75 


Примечание. Поправочные коэффициенты в зависимости от конструктив- 
ных форм, размеров и способов крепления деталей на станке и. других техноло- 
гических условий обработки см. в карте 127. 


| Карта По: 
Ск рости резания | | 


Сплав жаропрочный на никелевой основе ЭИ767, ЖУТ 
чв=95—115 кг/мм?, dy = 3,6—3,3 мм. Резцы 
с пластинками ВК8. Работа с охлаждением 


‚ Глубина 


резания Подача So ми!/00 ДО 
і, мм до | 
1,0 10,17 0,1910,21 0,23/0,2510,28 0,310,235 0,0 
1;2 0150 17| 0,190, 210,230, 250,280,310,350, 40 
ра 0,1510,170,190,2110,230,250,280,310,350,40 | 
1,7 0,150,170,190,210,230,250,280,310,350,40 
21 0,150,170,190,2110,2310,250,280,3110,3510,40] 
25 0,150,170,190,210,230,250,280,310,35). 
3,0. 0:15 0.17 0,19 0,210,230. 25/0, 28/0310, 38 
кар Главный | | 
бра угол в. Скорость резания и, м/мин 
ботки |ПЛане ф | | 
Г | 1-1 1 | | 
аа 30 27,5 23,5| 22 19,517,5 16 14,503 |, 960,5 9,5 8,5] 7,7| 7,0 
паруж- | 45—60 |92 |19 |17,516 [14,5| 13 12 |10,5) 9,5] 8,5] 7,5] 7,9] 6,1 5,5 
asec]. %9 |19517 |15 ШЕ 12 |10,5 5,3 8 |7,517 |7,4 5,7) 5,2 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: 


Отношение диамет- | 0.10 | 020| 050 | 0 80 
Поперечное| РОВ 41 до | | ) aki , р 


| точение Коэффициент Ка | 1,45 | 1,22 | 1,11 | 1,05 111,00] 

Характера |: Ы | | 

обработки Диаметр растачива- | 50—75 200 св. 900 
Растачива- | НИЯ. dy, MM до . · | 


ңе Коэффициент Ка, | 0,80 | - 0,90 | 1,00] 
| н | 


Период стойкости | е | 
Периода стойкости Т, мин. 15 | 20 | 25 | 30 | 40 | 50 | 60 


0,62 


РЕЗЕ | Коэффициент Ат | ШЕШЕ 1.00] 0,820, 
À Y S —= . 
TITE керин | Пелек | Без корки - | По корке 
си АВВ | | Коэффициент Ап, | 11,00! | 0,75 
| Охлаждение . Без охлаждения 


Наличия схлаждения = ——=—-—— нысана сан акан отанынан <-- <<< << а 


1,004. 0,90 


Примечание. Поправочные коэффициенты в зависимости от конструктив- 
ных форм, размеров и способов крепления деталей на станке и других техноло- 
гических условий обработки см. в карте 127. ` | 
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Карта 111 


Скорости резания | 


Сплав на. железо-никелевой основе ХНЗЭВТЮ (ЭИ787), | Точение 
в =90—95 ке/мм?, 4,--3,4--3,7 мм. Резцы 
с пластинками ВК8. Работа с охлаждением 


Глубина резания | 
y р Подача So, мм/об до 


t, мм до. 
10 10,13|0,23|0,3 | 0,39] 0,50 
СІЗ | [0,131 0,231 0,3 |0,39| 0,50 
ga. ma | 0,13] 0,23| 0,3 | 0,39] 0,50 
5,8 жЕ 0,13] 0,231 0,3 1-0,39|0,50 
10,0 Фар 0,131 0,231 0,3 0.39 0,51 | 0,66 


. | | 
Характер | Главный 
угол в 


Скорость резания 9, м/мин 
| 
} 


| | | | е 
Продоль- 30 38 К 35 БЕ 27,5| 24 | 22 |20 |17,5115,5| 14,5 
‘наружное | 45—60 |32 | 29 |26 |23 | 20 | 18,5 16,5114,513 |12 | 
көч 90 ЕЗ 26 |29 [20 | 18 [16,5| 14,5|13,0111,5 | 10,5 


Поправочные. коэффициенты на скорость резания для измененных условий · 
работы в зависимости от: 


Ота ее диамет- ! 0, 10 0,20 0,50 0,80 св. 0,80 


Попереч- 
ное. 1.2985 др 
очение 
о ы Коэффициент Аи, | 1,45 | 1,22 | 1,11 | 1,05 | [1,00] 
обработки р КИЕ | | 
р Диаметр растачива- |. 50—75 200 св. 200 
|, IONE РАТУУ | ма | 
ке Коэффициент Kg 0,80 0,90 |1,00 | 
| 2” . , о 


| 


ч Период стойкости 19 | 20 | 30 | 45 60 
Периода стойкости Т, мин. | 


езцов м = 
P | Коэффициент Ку, | 1,25 | 1,11 |1,00] 0,90 | 0,84 
| Поверхность · | Без корки | По kopke и свар- 
Состояния поверх- | | i ным швам 
ности заготовки = — ы—ые—Е = ——- | 
Е | | Коэффициент К с |1,00) | | - 0,75 
в ` % % : - 
Наличия и состава || 5% Ha эмульсия в смеси с2% Без охлаждения 
охлаждаюшей жидко- М р - |-- я . 
сти -- | | ` 1177001 | 0,90 


| Примечание. Поправочные коэффициенты в зависимости от конструктив-. 
ных форм, размеров и способов крепления деталей на станке и пругих техноло- . 
гических условий обработки см. в карте 127. | | | | 
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Скорости резания 


Сплав жаропрочный на никелевой основе ЖСЗД, ще Точение 
чв=100 кг/мм?, 4,=3,3—3,45 мм. Резцы с пластинками 
ВК. Работа с охлаждением 


Глубина резания сы : 
, | Подача So, мм/0б ДО 


f, ми до 
| - ---- м Е: 
0,5. 0,10|0,1210,1410,17 0,20| 0,24 0,30 
0,6 о, 0,1010,12|0,1410,1710,20 |0,24 10,30] 
09229-21. 0,10|0,12|0,14|0,17 |0,2010,241 0,30 
l,l |. 10,1010,1210,1410,1710,2010,2410,30 
1,4 0,1010,12|0,1410,17|0,20| 0,24 0,30! 
1,8 | | 0,101 0,12 | 0,14] 0,17] 0,201 0,24] 
| 2,3 тов НЕ PAE: 3 ` 10,1019,1210,1410,1710,20) 
Характер ‚Главный | | гы И + 
угол в 2222 Скорость резания V, м/мин | 
обработки | плане ¢° | | Б | 
Продоль- 30 Е 49 | 44 |40,5 33,5| 32 | 28 25,523. |20 | 18 
наружное: 45-60 Щаб 40,5 36 |33,5|99 | 26 | 23 |21 |18,5]16,5] 15 
| А 
Е | 90 40,536 | 32 |29 |25,5 23 | 20 |18,5 16,5 14,5 13 
| |. | } | i | 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 


работы в зависимости от: 


Отношение диамет- 
ров 4 до 


Характера Попереч- 
ное 


-e | «А | 


обработки | точег-яе ` 


і | 
і | { 
Коэффициент Ka, | 1,45 | 1,22 1,11 | 1,05 1,% 
| | 1,05 


| Поверхность Без корки По корке 
‚Состояния поверх- | 
ности заготовки 


ние Еһ, 11,001 | 


60 


30 | 45 


же | mea 


Коэффициент Ку), | 1,8 |1,45. 1,24 [1-00 сем 


e‏ س 


Период стойкости | 10 15 | 20 
Периода стойкости | Т, мин. 
резцов | 


re ea {сони 
‹ 


Примечание. Поправочные коэффициенты в зависимости от конструктив- 
ных форм, размеров и способов крепления деталей на станке и других техноло- 
гических условий обработки см. в карте 127. 
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Скорости резания 


Литейный жаропрочный сплав на ҥнкелевой основе ` Тоя 
оченне 
В.Ж36-Л9, с;-80--90 кг/мм?. Резцы с пластинками 
ВК8 или ВКбМ. Работа с охлаждением 


Глубина резания 
ач م‎ Подача So, ммюб до 


f, мм до 
1,0 ` 0,151 0,221 0,341 0,5 |. 
1,5 ‚15| 0,221 0,341 0,5 
2,95 0,15] 0,221 0,341 0,5 |. 
3,3 210,151 0,221 0,34] 0,5 
5,0 (0,151 0,22! 0,3410,5 
7,5 0,151 0,22|0,34|0,5 
11,3 | 0,1510,2210,34| 0,5 
| | 
Характер Главный | | 
угол в ’ Скорость резания V, м/мин 
| | : 
! | 1 ; ; 122557) 
Продоль- | зу | 22 |20 | 18 |165 15,5 14,0 13,0 | 11,5 | 10,01 9,4 
аре ` 45—60 18 | 16,5] 15 | 14,40] 12,5] 11,51 10,5| 9,51 8,41 7,6 
и 90 16 | 14,3 13 | 12 | 11 | 10,2 93 5,31 7,4| 6,7 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: 


| 


‚ Отношение диамет- | 0,10 | 0,20 | 0,50 | 0,80 св. 0,80 


Попереч- 


ное [ров /Р до 
Характера | ТОЧЕНИ. а анец Ка, 1,45 | 1,22 | 1,11 | 1,05 | [1,00] 
ЖЕНЕ АРИР? ИЕ асле £ ВОИНИ. СОНС ЗН әске 
обработки | Же. д ы 1 52 
_ иаметр растачива- | 50—75 200 ` ` св. 200 
Растачи ния dy MM до O | | | 
| вание Козффициент Ка, 0,80 Соло СЕ 0,90 | 11,00 


y 


{ 


| 
Период атақ 10 | 20 | 30 | 45 60 


_ Периода стойкости Т, мин. | 
езцов н л == л ү 
р ИР | Коэффициент Кт, | 1,34 | 1.12. Пас 00] | 0,9 | 0,83 
| оз СЕНА, аскан ск салы есінде ПиН. ЕН 
т Марка материала ВК8, ВК6М РӘК» 
Марки материала | режушей части резцов | 
ежушей части резцов | ІТ 
жа: КҮТ” Коэффициент Ки, 11,00] 0,35 
Состояния поверх- Поверхность | Без корки По корке 
ности заготовки B Ąą | 
Коэффициент Kn, | 11.001. 0,8 
„ Надичия охлажде- С охлаждением 7 ` Без охлаждения 
НИЯ 
{11,00} 0,9 қ 


Примечание. При непрерывном предварительном точении с 1>5 ми и 
$>0,4 ми/об следует применять резцы с пластинками ВК8, при непрерывном по- 
лучистовом и чистовом точении с #<5,0 мм и сЕ ммјоб — ВҚӨМ, при преры- 
_вистом точении — РЭК5 или P18. 
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Сверление 


али P18, Работа 


а никелевой основе 


4” 


ітейный жаропрочнъй сплав H 


ВЖЗ36-Л2, Og =90 ке/мм?. Свепла из ст 
с охлаждением 


Ск. рости резания 


ҮҮ: 
414% 
Диаметр 


со 
т == CN CN Сч Сч со 
<> 


Ma с- с (9 00 LD 00 и 10) т ИУ СФ 
2585 Ее оса сас 


жэ та а не в я 2 о: ме а пе от е > > 


С У ж“ С) М СО «4 ЦО СО rw 1C) СО O 
сю сә о ФЕ есіні = сч сї 5% 


a ж” к ә ва ға по қ а ж > пп е = n - A > - - 


Ty a a 
9 { 90 ( 
ЕЪР РР ЕРЕРЕРРРЕРЕСЕВ 
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Подача Sy, Mujo до 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
0, 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
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сверла 
0, мм до 
3 
3 
3 
4 
4 
4 
5 
5 
‚6 
7 
7 
8 
9 
0 
1 
2 
З 
5 
6 
8 
0 
2 
4 
6 
9 
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Скорость резания о, м/мин 


i Длина 
| сверления 


< са со 
са сї CY 


се FT СҶ 
са єч CY 


Q (со < 
с са Са 
со O = 
O со сч 
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резания для измененных условии 


. работы в зависимости от: 


св. 10-і! 


10 
0,75 


| 


в. 5-- 
0,60 


С 
м 


| 
| 
| 


сти к нор- 


мативному Гф/ Та 


4» 


нты на скорость 
периода стойко 


Отношение фактического 
`Марка материала инстру- 


‘мента 
Коэффициент Ки, 


Коэффициент Ат, 


Принятые средние периоды стойкости сверл Т, мин. 


А 


_ Поправочные коэффицие 
стойкости 


материала 


Диаметр сверла О, мм до 
Периода 


Период стойкости Т, мин. 
ментального. 


“Марки инстру- 


188 


Карта 


115 
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ный — 


- Скорости резания 


Сплав жаропрочнъй на никелевой основе ВЛ7-45У, | 
сь =50—60 ке/мм?. Резцы с пластинками ВҚ8, Т15Қ6. 
Работа с охлаждением | 


Точение 


De ЧТО e فام د میا د‎ Кета T a муъ 


Глубина езания 1 ЕЕ 
1% P | Подача So, мм[об до 


Г, ми до | 
ا ا ا ا‎ ŘŘĖĖĖ 
_ 0,8 | 0,1] 0,15 | 0,22 0,32 | | 
1,5 О (0,1 10,15 | 0,22 | 0,32 
2,9 | |0,1 [0,15 | 0,22 | 0,32 
5,5 ща ` “| 0,1 |0,15 | 0,22 | 0,32 | 0,48 
10,6 0,1 10,15 | 0,22 | 0,321 0,48 
| 
а аш асе „——- 
Главный | | 
Характер Се 
обработки тол Е, корсет резания VU, м/мин | 
ЕН З-ТЫ ЧЫНЫН" ЧЕКИ 
Продоль- 30 100 | Фо 84 | 76 | 69 | 63 57 | 52 | 47 | 
ное = | | а | СРБЕ | 
Ека 45—60 83 | 76 | 69 | 63 | 57 | 52 | 47 | 43 | 39 | 
точение | 90 | 73 | 6 | 60 | 55 | 50 | 46 | 42 | 38 | 3 
| { Ш 1 


`Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
‚работы в зависимости от: 


. 
% 


| ПИТА Отношение диамет- | 0,10 | 0,20 | 9,50 i 0,80 | св. 0,80 

| Попереч- ров Ф до | | | | 

а ное SPAR OIM МЕ... فاا اا ا‎ 
В очени 4 = о 
Характера | 1 © Коэффициент Ка, ‚45 1с | 1,11 | 1,05 11.00} 


1 


| 
, | 
обработки : | Диаметр растачива- | 50-751 200 | св. 200 
Растачи- | ния dy, мм до | 
вание ` т о 
| Козффициент Ка. | 0,80 | 0,90 | | 11.00] 
д | г 
a “R | Пернод стойкости | 27710 30 60 
Периода стойкости | 7, мин. : 
4 резцов | _ Е 36 
е | | Коэффициент Ку, 1,12 | 1,00] | 0,89 
| Марка материала ВК8, T15 Кб - РЭК5 
Марки материала | режущей части резцов | СИ 
жущей час “5 
режушей ч | ти резцов ена К, ТЕП 0,30 
о Поверхность | Без корки. По корке 
ности заготовки Коэффициент Ka, | 11,00]. 0,8 
ТЕРМЕЛЕР өліні. | С охлаждением = | ако Без охлаждения | 
ния | дет | 1,00 ` | СЕА" 


a‏ ا 


Примечание. При ‘непрерывном предварительном точении с #>5 мм H 
50,3 мм/об следует применять резпы с пластинками ВКЗ, при чистовом точении | 
с {<5 мм и $<03 мм/об — резцы с пластинками Т15К6; при прерывистом точе- 
нии — РОҚ5 и ВК, рева | | F ЖҰҒА” 


س 
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Скорости резания 


Сплав жаропрочный на никелевой основе ВЛ7-45У, Сверление 
бұ--60 кг/мм?. Сверла из стали P18. Работа 
с охлаждением 


Диаметр | 
сверла | Подача Sg, MMOG до 
D, ми до | | | 


5 р. 06 о 0660, pa 079 В, 0870, 0960, 105 
6 0,06 10,0660, рам 0790,0870,0960, 105 

` 7,5 |0,0660,0720 тр, 0870, 096/0, 10510, 1150, 126| 
9,0 0,0720,0790, 0870, 09610,105.. ,11510,12610,14 |0, 1550, 17 0,186 
11,0 0,0790,0870,0960,1050,1150,1260,14 |0,1550,17 0,186 


13,0 0,08710,096/0,10510,115/0,126/0,14 |0,15510,17 |0,1860,205| | 

16,0 |0,0870,096/0,1050,1150,1260,14 |0,155|0,17 |0,186|0,2050,23 |0,25 

19,0 0,1050,1150,1260,14 |0,155/0,17 |0,186|0,205/0,23 |0,25/0,28\0,31| - 
223,0 0,1050,1150,1260,14 |0,1550,17 |0,18610,205|0,23 10,25 0,280,8Ц 


28,0 0,050, 15012604 0,15510,17 о 0,25 |0,28 10,31 


| | | 


سے 


Hanya 
сверле- 
НИЯ 
1, мм до 


Скорость резания о, м/мин 


8 | К 
а. 15,4113,3111,41 9,9 | 8,5 17,35 5,35 | 5,5 |4,75|4,15 13,6 |3,152,65 
7D 160 13,9|19,0|10,3|.8,9 | 7,7 |6,6.|5,7 | 5,0 |4,3 |3,758,252,8 |2,4 
[14,2 12,3|10,7| 911 7,9 | 6,8 |5,9 |5,1 | 4,4 13,8 |3,3 |2,9 [2,5 12,1 


Принятые средние периоды стойкости сверл 7, мин. 
иди —/ ا‎ 


Диаметр сверла О, мм до до 5 св. 5--10 св. 10--15 | св. 15--25 


ÁÁ { ———ы on n À н емле емле лес лем лақап” 


Период стойкости Т, мин. | 5 2208 | | 14 25 


Пдправочнне коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: 


Отношение факти- | 0,25 0,5 1,01 2,0 4.0 

Периода ческого периода стой- 

стойкости | Кости К норматив- 
сверл ному Г/Т, 


Коэффициент СХ 1,43 1:2 11,001 | 0,83 0,70 
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Скорости резания. 


Титановые сплавы в. ВТЗ (Os =95—120 ке/“м2), 1. РИМЕ 
ВТ5, ОТ4 (6,=70—95 к / м?). Резцы с пластинками де 
ВҚ6М, ВК8. Работа с охлаждением | | a 


Глубина резания 


Подача So, мм!об до 


$, мм до 
0,8. 0,080,100 131046 0,20 0,250: 30 
ра: 0'0810,10'0,12/9,16 0,20 0,25 0,30/0,38 
1,8 008010 0,13 9,160,209 0,25 0,3010,38 0,48 
227 0,10 0,13 0,1€ 0,20 0,25 0,00 0,3810, |0,60 
4,1 0,10:0,1310,16,0,20|0,2:40,30|0,3810,48 
6,2 9,1610,20|0,2510,50|0,3810,481 . 
9,3 10,1610,2010,25|0,30|0,38 
14 б | 0200, 25 
Марка об-| Харак- та 
ое мы а _ Скорость резания о, м/мин до 
тернала | ботки се АЭ | 
та | j © d : 
а 30 = 93 | 85| 761 69 62 56 52| 46 42 39 . 35 32 Ei 26 | 
BT3-1 |<е2 45--60) 85| 76| 69] 621 56| 52 |46 | 42| 39135 |32 |28 126 |24122! 
втз |832| 90 |74|67|61| 55| 56) за | 37 3480 08 05 [8 |21| 19| 
|25130 | —| —| |18 121 109 99 1790 | 82 |74,5168,561,556 ЕЕ | 
ВТ5 ЕЕ 2 45—60! — | — 1221109 | 99189,5181 | 74| 67161 |56 150,546 | 721 38 | 
ота = | 90 | 117 |107 | 96| 87 | 79171,5) 65| 59 54 |49,5|44,5|40,6| 37 | 33 | 
| Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: ` 
П | Отношение диамет- | 0, 10 0,25 25| 0, ‚50 0 ‚70 0 ‚80 св. 0,80 ۰ 
ا‎ ров 4/2 до 2-02 ВЕЕ ин | 
Характера Шыны Коэффициент Ку, |! 1,47 1 381 1 ‚26 1 ‚17| 1 ‚14 [1,001 001 | 
| обработки | Диаметр растачива- | 50—100 | 200 | в. 200 
Растачи- ния 4), ми до ВЕ 28 | | | 
кыне SUE | Козффициемт Аа, | 0,80 | 0,0 | По | 
7 Период стойкости | 15 |2 40 | 60 і 100 | 
Периода стойко- семан Т, мин. | Ж бш | 
G | Коэффициент Kr, | 1,23 | 1,10 | [TOO] | 0,9 | 0,82 | 
Mapka твердого | ВК6М, ВК8 | _ ВК8-В 
Марки твердого | сплава | Е 
сплава | Коэффициент Ku, | | 1,00 | | 0,65 
Поверхность Без корки По корке и свар- 
Состояния поверх- Ве ____ вым швам 
пости заготовки Коэффициент Аз, 100] 0,70 


9%-ная эмульсия в 
смесис 2% 
сульфофрезола | 


125: 1,001. 0,90 


Без охлажде- | 
НИЯ 


Наличия, состава|10% -naf эмульсия под 
и снособа подво- | давлением 10—15 атм 
да охлаждающей 
ЖИДКОСТИ | 


Примечания: 

1. Поправочные коэффициенты в зависимости от конструктивных форм, раз- 
меров и способов крепления деталей на станке и других технологических условий 
обработки см. в карте 127: 

2. При получистовом и чистовом точении (So =0,1—0,3 мм/об, 1 до 5 мм) pe- 
комендуются р с пластинками твердого сплава ВҚӨМ и BKB, при черновом — 
алсо аа ч ВКА. | 


191 


N ЗИМНИЙ Ме дшш А 


771 LACAN ч WO ичгодеддо ниномоА хихозвизогонхех хилАди и ЭМНЕ BH 
Әв киноупеди 90002012 и godəweed ‘оф хмивишнАйтонон. 10 инзомиричее в чанзиниффеоя ежннояедиотт оинввзин 411 


ва ч) вена обр жыне... улы с де е ыы...» с‏ ن ۰ а зелени бше ажа‏ ہک مم 


же о ma OEY Дн ira u HS E ө... өзе емее. ети жө» пише еее >. ме. ae me И кеде. ЕЖЕ а ла ат а 


| | | i e О  оочким yəm 
ІІІ | 
Шы E И Б кел E _ 2 ا‎ | -поужекхо вповпоп FOOD 
кинзужвихо БӘС опосойфофаиАз %{ 2 изейо я киочиДйе кен-о вс шо с|--01 меиноквеш WOU визчиАже вен- % Ol) -опон ва 1209 ‘киһигер 


тай айы. учөө мои 


-“---------.------------- ----------- 


а келен тек مد‎ + әке еее ә. ааа ق‎ 


a gn o ane es aa пета r 2. r член сс ти e e mm! 


| 09 Г0о: 1 ; | бу інәнпиффвоу _ NOAOLOJTE HIO 
кваш wandego и оядол O] иядох а = == „ааоонхденоц -онхдояоп випко1о0) 
реа в. сан 
РИВА. 0 арыда; 9470 90 Ц ЕЕ № аивипиффеож _ eguru олОдән1 HNC PW 
pyg 838. WONG вявкиз» озопдоят РУР | 
840 1 280 Гоо ши g'i °ly анзипиффвоу | воп 
08. 0O0 o 08 Ооо | вим ч нізолисіз тонбә| |-#99. игоояного вкоидец 
——— 10011 = = 060 кисек ке о ЖЕНГЕ 1нәипиффеоу |, unvannered 
ӨИК: ____006 #9. и Ше Е ee ВЫ С изгоовйоо 
„Го | na | мъ | “ч sear | жт © “Py шпәнпиффєоу | зиповош | "9921802 
080 #2 08'0 0/'0 060 БЕТА Оо _ `` от (Пр нодазивит зинатон:о | 90НҺһӘЧәно[] 
710 итоодиоияев я 9100849 цинопо4 ханнономен вит киневоф чїзоЧояз вн мінәипиффеоя эмньоче@но] | 
TEPI ЕБІНЕЙ се c| 1€ FE sej c| zp |gs] вето | OL | ZZ |98 166 |901 61 | 066 | декан 
с [21161 | 1856 кобовасв се | бе) ЕР) 88 €s | 69 | 99 64 | 08 | ВВ | 86 |&11 |ЕСІ | 09--ср ди" гончготойи 
„11161 Тед 10760180 1 Рене ВЕ er 19'2016'0916'861 со | 24 1608166 1 86 | 201 ogri 1 08 
от при “а нипввоф ч1ооЧочс) | ЩЕ b aner я КОЛА умняви, иягооедоо Четлейех 
15 ЕЙ 80 0|FG ‘003'0 81: OTO. ГГ |. 100 № | с“6 
св оме фес ве ‘0 FT 006 0810S 10 | 0% 
60260106066 5015.05 KURAS (51-0 0:9 
03'0 EFO 0|26-0)86 сорс 00с 0191 0610 | 4 076 
осуско ко CEO SCO FG 0080/81 ‘olet дето. 0% 
000 01260 GE OSC ‘Об, 0,02” 081. OST 0610 0 © 
05060 LE OEE 056 ‘OPZ 006. ‚081061 ОКТ, "01150 с б 
09'0 ОСОРО ОСЕ 0186 Ова. "006 0181 OST О(г“ "о )260 0) 0. 6 
16702708 ос дос 08106170601 ток soosoo] | 971 
106 086 ОТС ОК 06. 081. 0410 его} 110/46006800 | ‚ 3 Г. 
96:06 0060810 С ерді) 1[ 01660 012800 100 01 
з Ж т SEE 088: ЧЕ КИҢ Және ЧЫН ЭЕ МИШ жене С оС 0 00701 вг0! его! его 1701060700800 вч 80 ес 
| от Пица ‘95 вн ео |] | OY ww ‘J иннееәй вннодк | 


«ИЕ ИРА Р} бутө м мем Зое очна ВЛ PON OYE POPPI DIN фас зата УЧИ ОА RRR түү РҮ Ч 


ранавата 


коинапжвихо 9 Р.ЮОРД 


эпмәһо «мя нмезнилоеки 2 влеәд (ем 041—001 = fo} ЗЕЯ (с /әм 001-06-70) 9198 чарицо әмяонРІНІ 
иннрғәй #420905) 


учещи. имек ъз дур: МИЛ рл VTS рер РУЧЬИ O ВУЛ DTU OYTO ВАК ҮЗ"? 1 Чү, «ӨЛ зне Сс м LEY POI APTI RN E Y E ERY Пели миля лит AY ын лал алды ы алы CITT PORT OE аа алалы алан ал лла лді еі ЕЛИ ПАЛО NES FENAN VEIT DELA NETIN E іе ее РЕЧИ ЧАЗА 


өрі задух 


192 


Карта 119 


ая новь 


“ 
А 


x п SRT 1¥ 


Скорости резания 


Титановые .плавы ВТ!4 (да =90—100. KEJ MMY. Резцы 


Точение _. 
с: пластинками PREN Работа с охлаждением 


Глубина езания ыр сд е 
7 | а | Подача So, мм|об до 


10, БШ 240) 


Ха рактер . Г лавн ый : 
| | угол в. 
обработки |; 


1 во | 54 | 49 | 45 | 44. 
| 49 | 44 | 40 | 36 | 33 
| 43 | 39 | 35 | 32 | 29 | 


Продольное | 30 
наружное | 45—60 111. 
точение 2 90 


Поправочные коэффипиенты на скорость резания для измененных условий 
_ работы в зависимости от: 2 


Ж др Отношение диамет- | 0,199 ‚25 0, 50 0,70! 0,80] св. 0 ‚80 | 
Тойерене ров 2/0 до 
точение. Kemane Ka, |1, 47| 1 „38| 1, 26 1171 м] Бекі 


1 Характера | 


| обработки | EG растачива-. 
? | | Растачи: ния di иж до. 


до 50 E 200 1 св. 200 
вание |” 


ань eae 


0,70: 12 0 ,80 ` 0,90 | FTO 


Козффицнент К а. 


Период стойкости | | 


T; мин. | 


_ Периода стойко- | 
_ f сти резцов 


Коэффициент Кт. 129 1,07. 
цена. з олту Mapka твердого  вкбм 
4 > Марки твердого : сплава РС. | 


| сплава | | 
| Коэффициент Rug 


“Наличия, состава 10%-ная эмульсия поді5%- -ная эмульсия в сме: Без охлаж- 


ри способа подво- 


| давлением Ю--15атм icu с 2% сульшәфрезока ` дения |! 
1 да. охлаждающей | ар киылуы EEE г д 
‚1 жидкости 02 Б. 0,90 Е 
| реа | "| нед РРЦ | Е Бай е состарен- ӘЗЕР 
„| механических А п вач ЕЕ РІ. 15—140 кг|май т Ақ 
3 свойств обрабаты-| | : | == | е та 
| ваемого ep А. 


н и мечание. Поправочные коэффициенты в зависимости от конструктив- за 
нъх форм, размеров и способов крепления деталей на станке и яру технөло- 
гических условий а ора см. в чари 127. 
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С 
Титановые сплавы ВТЗ, ВТ3-1, ОТ4-2, ВТ», BT6, ВТ!4. Отргзка и прорезка 
Резцы с пластинками из твердого сплава 
——————ы—— ыыы — 
1. Отрезка 
ل ت‎ ` 
Диаметр обраболки Ширина резца 
иш 10 | 5, ми Подача So, мм|00 
30 | 3-4 до 0,10 
50 | 4—5 9, 08—0, 12 
80 | 4--5 | 0, ‚08—0, 15 
100 | 4—6 0,12—0,20 
2. Прорезка канавок 
------------------ р 2 
Ширина канавки ё, MM } 
Диаметр до 5 | св. SHOE | | св. 8 до 12 
обработки ا سد‎ E 
D, мм до | Подача So мм/06 при прорезке диаметральных 
| и торцовых канавок 
50 | 0,08—0,10 | 0,10 |. 0,10-0,14 
200 | 0,08—0,12 | 0,10-0,14 | 0,10--0,16 
500 О; 10--9, + | 0,12—0,16 | | 0,12—0,18 | 
; св. 500 | 0,10-6, | 0,18-- 0,18 0,12—0,20 : 
Карта 121 
рт | | 
| Скорости резания Е 
| - А Отрезка и прорезка 
| Титановые сплавы. Резцы с пластинками BK8 и K6M | 
кни зае е ытында ын з тыы шы 
дот, | 3 
| و‎ о | Подача So, ММ)00 ДО | 
== اف د ا‎ 
| 1,5 Голо | og | 0,7 р — | — 
| 6,0 | — | 0,0 | 0,18 | 017 | 9,2 | 
} { 
| 
i Марки | Механические | | | | 
| 5 | ар. | Скорость резания 9, м/мин | 
| | | | 
014-2 | 0,=98—112 кг!) мм?. | 41 | 38 | 34 | Зі | 29 
BT3 | аа=95—5 каже | м | 4 | 3 | 39 |3 
BTS | 9:=70— 95 комм? С | | | грам 
ВТ3—1 | з,-95--190 каии? | 55 | 5 | & | Фр 3% 
BT6 | ба--90--100 ка мм? | | | 
ВТ14 | 290—100 кг/мм?. | 65 | 61 54 - 50 | 46 
| | 
Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененнт. «< условий 


работы в зависимости от: | 
| | 
Периода Период стойкости 7, мин. до | 20 | 30 | 40 | 60 | 90 
а ооа нана ааа Елеке БЕДЕ енко Аслы E 
резцов | Коэффициент Kr, ` | 1807 Ku} 9,91 | 0,83 | 
| اا اسا‎ 
| Сплав ВТ14 
Отожженное | Закаленное 
зв=®90— и состарен-|Закален- 
Состояния и механические свойства) 100 дг/мм2 ное 
обрабатываемого материала | СЁ с.=115— | ное | 
140 кг лам? | : 
11.00] | 0,8 | 1,2 


س ل ا © ا 
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Скорости резания 


’Титановые сплавы. Сверла из быстрорежущей стали PHS. Сверление 
Работа с охлаждением 
Диаметр сверла О, мм до | ` Подача So, мм/об до 
4.0 | 0,03210,04. |0,05 0,069 
45 0320,04 |0,05 |0,06210,077 
5. 0,04 |0,05 0,062 0,077 0,095] | 
5,5 0,032'0,04 10,05 |0:06210,07710,095 
6,0 0,04 10,05 10,062/0,077 0,085 0,12 
6,5 0,05 10,062 0,07710,09510:019 
7 5 0.062/0,0770:0950,12 | | 
8,2 0,06210,077|0,0950,19 же 
9,0 0,062 0,077 0,095 0,12 0.15. Е 
10 0,06210,07710,0950,412 (015 10,185) | | 
11 — 10,06210,07710;0951019 015 0,185] | 
12 0,077 0,095 0,12 015 01551053 е 
3 10095012 10.15 10185 510,23 | | | 
14,5 00951012 |015 |018502317 | 
| 16 0,09510,12 |0,15 |0,1850,23 1 | | | | 
21 0,09510,12 10:15 0.185\0,23 | | | 
d 28 | |0,12 [0,15 10,18510.23 | В N. 
| Марки сплавов | асалы ұйы | ` Скорость резапия о, м/мин до 
| | 3D 30 |25,6|22 |19 |16 [13.5 1,510 |8,4|7,2 
| | ар 97 193 |90 |17 в. 10,519 |7,216,5 
ВТ14, с,--90-- | 5D |24 120,517,615,213 111 | 9,31 8 16,715,7 
100 кг/мм? | 7 |21 |18 [15 113 |11 | 9,58 17 65 
| Өр {18 116 |13,211,5 9,6 8571615 |4,3 
| 100 н выше |15 |13 11 |9,58 |7 |6 | 9 140213,6 
ВТЗ, в,=95— | 3р |24 |21 [18 [15 13 11 192 8 ГЕ 6 | 
115 коим | 4р | 22 18,5 10 13,5] 11,510 | 8,57 |6 |5,2 
ВТ6, в--90-- | ар 19 116,514 |12 |10,5] 9 | 7,5] 6,5] 5,514,5 
100 xelan? | 7 17 1145112 {10,5 9 | 7,5 65 555 14° 
ОТА, вв=80— | 9D 14,5 12,5 10,5] 9 17,5] 6,5 5.5] 5 |4 |3,5 
85 ким? | 100 и выше |12 |10,5 9 | 7,5 6, | TERLER 
BT3-1, o,=95—. | aD 121 |18 {15,513,511 | 9,5 8 17 |6515, 
120 kzjma? | 4D |49 116 114 119 |10 | 8,5 7,5] 6,5] 5,515 
ВТБ, о-70- | 55 17 114,5 12.5 10,5 9 | 8 | 65 555 14 
95 xejum? | 7D 14,5 12,5 10,5 918 | 6,7 555 |4 13,5 
ВТВ, oq=100— | 9D 19,5131 191802 6,71 5,5] 5 |4 [3,513 
120 кг/м: | 100 и выше 110,5 9 | Е 555 14 | п.о 129 
i Принятые средине периоды стойкости сверл Í, MHH. 
Диаметр сверла D, мм до | 5 | 10 | 16 | св. 16 
Период стойкости Т, мин. | 5 | 10 18 | Ӛз 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: · 


Отношение фактиче- | 0,25 


| 0,50 1 | 2 | 
Периода стой- | ского периода стойкости | | р 
кости сверл к нормативному 74/7ң | | ; 
| Коэффициент Ку 2.0 | 1,42 | [1,00] | 0,7010. 50; | 
Марки инст- Марка материала ин- Р18 | Р9Ф5 | P9K | 
-рументального | Струмепта | | | ВЕ 
{ материала | Коэффициент Ky, 12.00] Об] | 1,40 1,65 
Шысай ы | — Отожженное| Закаленное и | Зака- 
и механических Сплав ВТ14 св=90— | состаренное | AEH- 
| свойств обраба- | 100 кг/ мл св-- 115-- ное 
| тываемого-мате- | ЕЕ 140 кг! мм? Ае 
„ риала С Коэффициент Ku, | [1,00] 0,80 | 1.20 


Карта 123 


С эрөсти резания 


Тнтановые сплавы. Сверла с пластинками твердого Сверление 
сплава ВҚ8. Работа с охлаждением 


Диаметр сверла D, мм до Подача So, ми/об до. 
5 i эш نے‎ бос а леи ы КЕЕ жандил айы а تتن‎ 
| | | 
9 | 0,05 0,062 0,077 0,095 0,12 
10 о Ю,0620,0770,0950,12 |0,15 
11 | 0,05 10,06210,07710,095(0,12 |0,15 
12,0 | 0,06210,07710,09510,12 10,15 10,185 
13,2 0,062|0,07710,09510,12 10,15 10,185 
14,5 0,077|0,09516,12 10,15 10,18510,23 
16 0,09510,12 10,15 10,1850,23 
21 0,09510,12 10,15 |0,185|0,23 
27 0,12 0.15 0, 1840,23 
Глубина | 
Марки силавов сверления | Скорость резания U, м}мин до 
і, мм до | | | 
| 3D 55 |as |27 |39 126 | 19 | 
| ар 50 k 83.127 | 23,5 20 {17 | 
ту. 5D |45 |36 130 124 122 118 115 
ЕИ ыан 7р |40 |32 | % 122 |29 116 |13 | 
9D 35 |98 |23 119 |17 (м [м d 
| 100 и выше а 9228719 | 15 118 TH 9 
س ا ا و‎ аар 
| кч аққан кч = 
3р 44 136 0 24 |21 18 115 | 
2, | ар 40 `| 32: | 36 1224139 468 
ВТЗ, в,--92--115 кг! MM? | 5р 36 [29 |24 |19 717115 |. 
BT6. 2,--90--100 кг|мм? 70 Гад йа 2-21 17 15 13 10,5 
А маи ор 98 |29 | 18,5115 1 13,5111 0 
| 102 и выше | 22 |18 115 [12 [10,5] 9 | 7 
E тағын --- а е 
| 3D | 38 | 31,5 26 Е 18 1 15,5 18 
ВТЗ-1, в,=95—120 кг! ми: 4D | 35 128 | 23 19 | 16,5! 14 г 
Е Е к 5р 31,5.25 |21 117 |15 12,5| 10,5 
ОТ4, с,--80--85 кг/мм2 9р 1-95 |9016 |135 12 40 4 :8 
10) и выше | 19 | 16 | 13 | юа 9 8 6,5 
1 1 Я 
Принятые средние периоды стойкости сверл Т, мин. | 
ل ا ا‎ =" 
Диаметр сверла D. MM до 10 и 16 | св. 16 
Периоды стойкости 7, мйп. 10 | 18 35 


Понравочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: 


Отношение фактиче- | 0,5 | 0,75 14 1557 2 {8 
Периода стой- | ©КОГО периода стойкости 2-1 
кости к нормативному Tp! Tx 
| Коэффициент К т. | 1,55 11,2 FES || 0,8 | 0,65 10,5 
кеден Сплав ВТ14 Отожженное! Закаленное и | Зака- 
аилы св:==90— состаренное | 
и механических 100. кеша 115 ленное 
свойств обраба- = ВО се імен | | 
тываемого мате- саа | ا‎ 
EE | | 
мала с З т 4 | с 
| р | | Коэффициент Ау | 11010 9,80 | 1,20 
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Зенкерование 


=L 


Подача 5, мм!об до 


з быстрорежущей стали 


охлаждением | 


Скорости резання 


ллавы. Зенкеры и 


218. Работа с 


Титановые 
Глубина резания Е, мм до 


| 


ГА 


! изъз W и) мо из мн: 
>. | Мз р д ЕС о СЧ СЧ ср СО со жи Ко ыз г. 42 оо © > R [ 
<> —— -- та речи | Боа n ae a Е У 
А е | зур из 64 2 13 © a 
ا‎ LO м2 40 DIN со | ната O OO «ин Сз «и О мор са OD > = ОРС з 
съ НИЕ несв ак P ВАДА сс | 5 
о у = 5157 13 са и316 чо > > Q 
= аә о 2 | к = я ج‎ + к ©) ы» 5 
я . ^ ооо мумо 0 он fT YF YF расо [> оо OD со а СЧ 5 
ә» <> <> к» ДД а. А т Бойко , 
"ауу Е, са Е: аА 151515 DA DO Юч”: о 
104% f Ма ГА n - - , ® a . е = ^ - 
TRR ЕЕ кук ос суға мушо оре fr рату агу о оо Om о сч + єч | ت‎ Е 
сее ео И РНЕ ERA ЕЕК МЕЙ НОСИИ |А ТЗ КЧ с) С N < m 
Bag 0 x ера O D иЗ ТА? D 
e a a a = A P 
фас шы „^ СО СС СУ QO =з ч «а © г © 0 СУ ИУ мо OID O GO |ва = СЯ ON < СА 2 У 5 
ЕСІСЕ ты тата = из и м9 из 2 13 B В 
М А ~ - A e е за 4 т 
да оо Ч = x с> Сл © с At гу УФО со о о ор о со |сасу косо со] ы | | 
== чә се ш с со Шә С д УЙ ЖА Д. Асел ч ЛЕ. Е р иа сет Зере E ысыру ы 
кр та М Шыны O ам аса шщ и w3 со ә) w 2 ел я 
Rend ا‎ an 0 | $ <> O CY са «< соб CO СУ ср ел е д O ғ- съ OO <“ FOOD O бл ++ е. Ta 
QQ =» =» Да Као Жез» Дао . сы таме баа |. ее N 2 - , хр 
KET RIC „А из ифио мо ч) © 00 +2 0 z wy = 1 2 Е 
ое. 2) CY NCS село O NON с Съ со 90 с Ко ‹ооосысчеч] 9 ә | © Ө | 
227229999 в | агызыш | 7” aele HE АА не 88) 
MO крс 1 а 18 шо ا‎ те; iN 3 ез И 
Сч N с сэ 25 SA б a а 52” ае 3 я [> 
а ЧЫТ баз ж М | 2 со С© и ч О Г <> > сен со с 29 со © = ©з 22 са <. >ч до. . 
GOGO 2 REE. теста CR тан. 81. Бр оо 
NE OG) 9 ТЕ Ч ГУ D ыз мш | Ё Өш шаш 
ГА “ -. a = Ф A (se 4 < 
SEG КО зз O со O? NN ATI [90 2 mM O mE N jon еч чк OY O в < 52152 
оососс | ped у-4 уеб мем кеч ре ғ-4 pod кеч т-д үң үт к-г ғ уз зе теч са сч сч м м 6) = 2 Е 2. al 
: о =. ПОНИ кв ЗЕЕ, ва вт Є ЮО 9 = ы соев < X S 
Єч сч GN сч Фе > ч сә сб из = ио. з ч CN неч СО СО =н <F O и 00 © A 4 9 Ғы © м 2 |. 
Же» ес» © < 9-4 1-4 өз 4 СЧ СЧ eung үзі мейі рә) ре pend 4 ет кі іі өң N N СЗ CN СЧ CY |} т с; = о „Ге 
NA A NE во AADO O TOI uga с. 5 г. 52 ЕТ са % 
AA Съ Сома > CY 2 изу го окоо NNM чо (оффе! Е | o | но ISO aja 
о | "4 е=ч 54 FY FY Я кезі 7-4 көң ома) фен үз пф үзді з=“ paag же ү» СУ СА СТО СҶ OD CD 4 = z а) ЗЕ на 
- Мег; оиы И | 23 ирина “= v amare аните >> м4 А м 
| © 2 ж е. Е з 2,15. 
го ач е N = < ад үс м > D ғы © КО со г. Ка» © ¥ О 5. оғ |= | 
с ~ С > „ 5 с А с : г мж к 
Xu S| у зат оса еа Оса са = „рж Г жө со[а 
=“ © Ага O S аы 
Ч о с | Б с 5 ж Іі 
—з—ю—_-———=— ыы ————ы— С, 9 g ано 
СД . в ! 
= ; ші БЫ 22 . = © >> 
u3 Q | | | | ра ме: зи т? p с. @ 
UD O г. 90 OQ N Ф 25 сз < Ра сә Ñ гә N, A Я $ Е се Қай ЕС сз 
АИ И оз Фе оз 5% 5% 500% Е И. Бч | 898 
OO гене нч N = г м ПЕ: па Па | 3 ІШЕ 3 өз эм EN 
: | 9 ЕА | aN а СУ е. a СЕ аа 
п сем не. 0% P پا‎ v $ ор коо 5 4 9 т. Ы. 
О: 2222. s е ем —4 > - С 2 рыз) | 5. а 
| # | ша ХЕ «3 $8 E с = Е Бр ВЕ Сш ы 
| 5 га A ще со == ШШ к= Б 8 > 
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Скорости резания 


Ta совета 


Титановые сплавы. Развертки из быстрорежушен Развертывание 


Работа с охлаждением 


тали. 


Глубина 
резания Подача So, мм/об до 
і, ми | 
| 0,05—0,30 | 0,2 | 0,3 | 0,4 | 0,5 | 9,71 0,9 | 1,2 
а 
| Диаметр | 
Марки сплавов | развертки | Скорость резания о, м/мин 
| D, мм до | 
| ; | с ! т Киа 
| 8 | 20 19 | 16,5 | e -ор- 
: 12 | 25 22 191 16,5 15 -- — 
ә Е і к Ей 
BT14, 2--90--100 кг! мм? 18 | 28 25 | 22 | 9 17 15 Т | 
2 |S | 21 19 | 17 15 | 13.5 
40 | 30 1 26 93 | 20 - ву | 14,5 
{ | Si | 
| в |119 | во мъвзр-1р-1-Ч 
poa aaas 5 м1 | | | 
ОТ4, г,-<80--82 xama? | 18 | 24 915 59 | 16,5 14 зу — ! 
рот. | 24 | 216 39 3 м ж | ns 
А 40 |26 | 22 | 19 | 17 15,5 м | 
= سا‎ | --- | : Е 
| | > 94 4 | с | X | { 5 
6 | 8 246 а وه‎ --4-- | 
[о |. jas J6 | ar] 12 1 908 |-- | 
| ВТВ, с==100— 120 ками?) 18 1201 96.46 1941 12 жор — | 
| | 27 | 20 | 18 196. | 14 1 12 | 10,8 ти 
| | 40 729221 458 ЛЛ! ма 4824 и, 10,54 
= ----------4---- E =] 3 
| | | So ЕТЕ ЕЕ Т = реа | ج‎ 
ы. инат 19 16 | 14 19 | 10,5) 9.5 — | س‎ 1 
ВТЗ, с,--95--115 кг! мм? | 15 и Ч № | 14 12 ROS 295 8,5} 
= і t7 | е ! і | 5 Е 1% 
| BTS, се 70--90 коми 2 | 1705 6 М | 12 | 10:5) 9,5 8,5 
| | | 191 16,5 5 | и и ют 9.2 
5 Е НА і 
| Принятые периоды стойкости разверток Т, мин. i 
А Ў 
| ; А | 1 
Диаметр развертки D, мм no | 20 | 30 | 40 н 
“Период стойкости 7, мин. | 40 | 60 | 80 л 
Поправочные коэффипненты на скорость резания для измененных условий і 
работы в зависимости от: } 
| Отношение факти- | 0,5 | 0,75 | 1,06 | 1,5 2,0 |3,0 | 
| ческого периода стой- | | | | | | | 
Периода ШЫН кости г порматив- | | | i | | і 
кости разверток | ному 7/7, | г | | і 
i- у Tolu 2 с м БЕЗІ 
| Коэффициент Kr, | 1,21 [1,07 | [LOJ | 0,9 | 0,83 | 5,75: 
| | Сплав ВТМ 
| = — - | 
ш шыг | Отожженпое | | Закаленное и | 
Состояния ма- ы | 9ь=90—— ! Baxa- | состаренное | 


ства сплава 


Примечанне. Режимы резания, приведенные в таблипе, обеспечивают 
получение отверстий по 3-му классу точности и с чистотой обработанной поверх- 
ности Y 6-77. При необходимости получения отверстий 2-го и 2а классов TOY- 
ности с ‘чистотой обработанной поверхности {7 7---5/ 8 скорость резания, приве- 


Е денную в таблице, умножать на К =0,8. 


м 


‚ териала 100 кг/мм? | ленное бң--119-- 
| | 140 кг/ мж? 
| Коэффициент Ku, g 11,001 | 1,85 0,93 
} { 
Марки инст- | Марка стали і Р15,Р9%Ф5 | Р9К10 |Р10К5Ф5 P9K5 | 
ументального ан Р татын 
Rk | Козффициент Ки, | 11,00] | = #00 а пава ‚16 | 22 


| 
| 


2 
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` Скорости резания 


Титановые сплавы. Раз.ертки из твердого сплава 2. Развертывание ` 
Ва Работа с охлаждением | 5 | 


Глубина | кк 
резания |. ‚ Подача So, мм]/об до 
ё, мм E; 


0,1—0,15 2 222 300, 350,42|0,50[0,600,720,86] 


- 


0,16—0,21 |0 ‚2000, 240, 300 350, 420,50 0,00 600 77240,86 


| Диаметр | 


развертки 
Р, мм до 


Е ШЕ Сы хад 
12-18 | 56 |50 | 43 [89 34 130 |— 


£ 


Марки сплавов Скорость резания о, м/мин 


| 


1 ВТ14, в,=90-100 кг/м? 


| | 
св. 18—40 | 52 45 | 40 [35 [31,528 |95 |29219 
СИЫРЫН ка EE 
ОТА, за--90--85 кг/ мм? | | | | | |. | | | | 
ЫЕ | св. 18—40 | 45 |39 | 34 30 27 |94 21,5 29 | 17 
леч ты | Е | нета 
| | 12-8 | 40 1% |31 2 4,502 |— | == 
BTS, с,<-100-120 карма | | | аа | 
| св. 18—40 | 37 32,5 29 |95 2 20 Е и са 
АА 
ВТЗ-1, с,--95--120 ками? | 12—18 35 КЫ 27 105 әрлә | || Ш 
ВТЗ, og=95— 115 қг/мм2 | | 9 | н | 5 | | 
ВТ5, 0ь=70—95'кгјиш2 | св. 18—40 | 33 28 | 25 |22 20 17,5 - Е == 
| і | | | | 
Принятые периоды стойкости разверток Г, мин. 
Диаметр развертки О, мм до | 20 | 30 | _ 40 
Период стойкости 7, мин. к 40 | 60. | _ 80 


_Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий | 
работы в зависимости от: 


d 

Отпошение факти- 

_ у ческого периода стой- 
Периода стой- | кости к норматив- | 
кости разверток чому Tol Ta | | 4 


‚Коэффициент Ат, | 


0,70 | 0,80 02120329 р Брос 20" 


= ےآ سے 


1.09 п. 001 | 0,9: | 0,82 | 0,72 


1,20 | 1 11 


Примечание. РЕЖИМЫ резания, ПРИ в таблице, обеспечивают. 
получение отверстий по З-му классу точности и с чистотой обработанной повёрх- 
ности 57 6--57 7. При необходимости получения отверстий 2-го и 2а классов точ- 
ности с чистотой обработанной поверхности \/7— {78 скорость резания, приве- 
денную в таблице, умножать на Қ--0,8. д 


199 . 


ка 
әче пия H ни 0ех|- 9 
е =) 
Юел 
4 


хоб әинәһәә — ялеәд 
orig 
и ww 00 т а — әм О 
-одог и әмяодінәП-Он| ә 
яәанәяе | 9201 “ии 0001 42 EKOL 2 
хозя |фіәлені--әянчиәоЛФву 
41203 | 
gj ОТ Ok I 01 -гоеж 5 
НЕННӘШІ қық 
чвор | & 
+-- | эонеш| 6 
| -неги иги эколо ен имех| 9 
; | -Heru әинәгиәби ‘нодтен| О 
Пе | ичяояһРиАя-р иги -е 2 
4 5 E 
SSSA 
У. ы | Бажо | ма! 
ISS | а 
= | ‘п ‘г и впяапоя ‘Hammada ы 
| о | | ‘вэАидоя ‘ихиАтя “азоиш = 
| хош Б 
| | з" “айоо6 :eUHL HIELO | S |1 
С вевие PILE И eege À ша лл TOU НЕКЕГЕ 
чавие |10 18 ‘СИЕ “ие 22410 тн "002790 4 нәчнәне = 
q EHE o | 91a 318 | өне | 9146 "шне әә и Б 
на: ЕЕ AEN GINE иэиетэ! адолев  зчитиЧвов | аизтоно чнатоиз чанамэхе ш 
почвипо Hade 2 
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Тангенциальная сила. резания и мощность, 
потребная на резание 


Титановые сплавы ВТЗ-1, б, =95-120 ке миг: Отрезка и прорезка | 
ВТ!4, сь=90—100 кг/мм?. Резцы с пластинками : 
твердого сплава. Работа с охлаждением 
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